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机 械 加 工 工 艺 是 实现 产品 设计 ， 保 证 产品 质量 ， 节 约 能 源 ， 降 低 消 耗 的 重要 手 


段 ， 是 企业 进行 生产 准备 ， 计 划 调 度 ， 加 强 操作 ， 
组 织 的 重要 依据 ， 也 是 企业 上 品种 、 上 质量 、 上 水 平 ， 
益 的 技术 保证 。 
理 则 是 工艺 工作 肉 容 之 一 ， 也 是 企业 管 
量 、 效 益 、 竞 争 能 力 起 着 重要 的 作用 。 
国家 有 关 部 门 一 再 强调 ， 厂 矿 、 企 业 必 须 加 强 工 艺 管理 ， 严 肃 工 艺 纪 
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安全 生产 ， 技 术 检 测 和 健全 劳动 


加 速 产品 更 新 ， 提 高 经 济 效 




















里 的 重要 基础 工作 之 一 ， 它 对 企 











艺 标准 ， 不 断 提高 工艺 水 平 ， 并 将 此 纳入 企业 升级 、 创 优 、 发 证 、 验 收 
等 工作 的 考核 范围 。 为 此 ， 我 们 编写 了 《机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 》 一 书 。 为 
贯 标 建 制 和 加 强 工艺 技术 及 管理 工作 提供 所 需 标 准 资料 。 也 可 供 厂矿 、 























艺 工作 的 各 级 领导 ， 管 理 人 员 及 工程 
《机 械 加 工 工 艺 技术 及 管理 

















技术 人 员 在 实际 工作 中 参考 使 用 。 
EFH) 一 书 ， 以 工艺 技术 管理 为 主线 ， 综 合 了 工艺 





装备 设计 、 材 料 定额 制定 和 劳动 定额 制定 等 相关 工艺 技术 内 容 编 写 而 




















成 。 全 书 共 分 8 章 ， 主 要 内 容 包括 ; 工艺 工作 范围 及 


础 ; 机械 加 工 工序 间 的 加 工 余 量 ;常用 金属 材料 


工艺 设计 ;工艺 装备 设计 及 管理 ; 
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工艺 人 员 配 备 ; TZ TEB 
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本 手册 在 编写 过 程 中， 广泛 收集 资料 及 现行 标准 ， 
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兰 、 李 风 友 、 洪 二 芹 、 单 立 红 、 陈 环宇 等 。 
由 于 我 

指正 。 


状 处 理工 艺 参数 ; 机 械 加 工 精 度 和 








E 等 。 
以 实用 性 、 科 学 性 、 先 进 性 


旨 ， 以 少 而 精 为 原则 ， 精 选 出 在 实际 工作 中 常用 的 ， 经 过 实践 验证 确实 
内 容 ， 并 对 所 选 资料 经 过 反复 核对 和 精心 加 工 ， 以 图 表 为 主 ,便于 查 
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B1 工艺 工作 范围 及 工艺 人 员 配 备 





1. 工艺 工作 范围 


1.1 工艺 管理 工作 的 性 质 及 内 容 


1.1.1 工艺 管理 工作 的 性 质 

1) 工艺 管理 工作 贯穿 于 将 原材料 、 半 成 品 转变 为 成 品 的 包括 生产 准备 、 加 工 、 
检验 、 装 配 、 调 试 直至 包装 出 广 的 全 过 程 中 ， 对 制造 技术 工作 进行 科学 的 、 系 统 的 
管理 。 

2) 工艺 管理 是 解决 、 处 理 生产 过 程 中 人 与 人 之 间 的 生产 关系 方面 的 社会 科学 。 
1.1.2 工艺 管理 工作 的 内 容 

(1) 基础 性 、 方 向 性 、 共 同性 的 工作 

1) 编制 工艺 发 展 规划 。 

2) 编制 技术 改造 规划 。 

3) 制订 与 组 织 贯彻 工艺 标准 和 工艺 管理 规章 制度 ， 明 确 各 类 有 关 人 员 和 有 关 部 门 
的 工艺 责任 和 权限 ， 参 与 工艺 纪律 的 考核 和 督促 检查 。 

4) 开展 新 工艺 试验 与 研究 。 

5) 组 织 开 展 技术 革新 和 合理 化 建议 活动 。 

6) 积极 开展 工艺 情报 工作 。 

(2) 产品 生产 的 技术 准备 

1) 工艺 调研 及 产品 设计 的 工艺 性 审查 。 

2) 设计 工艺 方案 、 工 艺 路 线 ， 编 制 工艺 规程 。 

3) 编制 原材料 和 工艺 材料 的 技术 定额 及 加 工 工时 定额 。 

4) 专用 工艺 装备 的 设计 、 制 造 和 生产 验证 ， 通 用 工艺 装备 标准 的 制订 。 

5) 进行 工艺 验证 、 工 艺 标 准 验 证 和 工时 定额 验证 等 。 

(3) 制造 过 程 中 的 组 织 管理 与 控制 

1) 科学 地 分 析 产 品 零 部 件 的 工艺 流程 ， 合 理 地 规定 投产 批 次 和 批量 。 

2) 监督 和 指导 工艺 文件 的 正确 实施 。 

3) 不 断 总 结 工 艺 实施 过 程 中 的 经 验 ， 纠 正 差错 ， 推 广 和 实施 先进 经 验 ， 以 求 工 艺 
过 程 的 最 优化 。 

4) 进行 工序 质量 控制 。 

5) 配合 生产 部 门 搞 好 文明 生产 和 定 置 管 理 ， 按 工艺 要 求 ， 保 证 毛坯 、 原 材料 、 半 
成 品 、 工 位 器 具 和 工艺 装备 等 的 及 时 供应 。 
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1.2 产品 工艺 工作 程序 和 内 容 (JB/T 9169. 2 一 1998) 

产品 工艺 工作 应 由 新 产品 技术 开发 阶段 的 设计 调研 开始 ， 直 到 产品 包装 入 库 结 束 ， 
贯穿 于 产品 生产 的 全 过 程 。 
1.2.1 产品 工艺 工作 程序 (图 1-1) 











参加 新 产品 开发 ( 或 老 产品 改进 ) 设计 调研 
参加 新 产品 设计 方案 或 老 产 品 改 进 方案 的 讨论 
进行 产品 结构 工艺 性 审查 


设计 工艺 方案 有 关 工 艺人 员 提 供 资料 








提出 专用 关键 设备 和 工装 
购置 计划 或 设计 任务 


工艺 关键 件 明细 表 
专用 工装 设计 任务 书 


提出 关键 试验 项 目 


E= m AERA 
工艺 试验 (或 车 间 分 工 明 细 表 ) 
设计 专用 工效 (专用 设备 ) 


各 种 有 关上 明细 表 设计 工艺 规程 
复核 底 图 ( 稿 ) 


小 批 试制 中 工艺 、 工 装 验 证 服务 





















批量 生产 中 现场 工艺 管理 


图 1-1 产品 工艺 工作 的 程序 
A 一 可 根据 需要 反馈 到 设计 工艺 方案 、 设 计 工 艺 路 线 、 设 计 工 艺 规程 或 (和 ) 设计 专用 工装 。 
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1.2.2 各 程序 段 的 主要 工作 内 容 ( 表 1-1) 
表 1-1 各 程序 段 的 主要 工作 内 容 


工作 程序 





ERK 


- 作 内 容 














口 
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参加 新 产品 开发 〈 或 老 产 品 改进 ) 设计 调 
研 ， 包 括 引进 产品 (或 技术 ) 的 出 国 考察 


























1) 了 解 用 户 (或 市 场 ) 对 该 产品 的 使 
2) 了 解 该 产品 的 使 用 条 件 
3) 了 解 国内 外 同类 产品 或 类 似 产 品 的 工艺 水 了 
4) 收集 有 关 工 艺 标准 和 资料 


要 求 









































N 








从 制造 观点 分 析 结 构 方案 的 合理 性 、 可 行 性 








见 JB/T 9169. 3 一 1998 

































































设计 工艺 方案 见 JB/T 9169. 4 一 1998 
编制 工艺 路 线 表 (或 车 间 分 工 明细 表 ) 、 工 艺 关 键 件 明 
设计 工艺 路 线 细 表 、 外 协 件 明细 表 ， 必 要 时 需 提 出 铸件 明细 表 、 锻 件 明 
细 表 等 
POP 根据 工艺 方案 要 求 ， 设 计 各 专业 工种 的 工艺 规程 和 其 他 
设计 工艺 规程 š Sa. AA 
有 关 工 艺 文 件 ， 详 见 JB/T 9169. 5 一 1998 
必用 工装 设计 任务 书 的 要 求 ， 设 计 出 全 部 专用 工艺 装 
设计 专用 工业 站 按 工装 设计 任务 书 的 要 求 ， 设 计 出 全 部 专用 工艺 装 
备 (JB/T 9167.1 ~5 一 1998) 
1) 计算 各 种 材料 消耗 工艺 定额 ， 编 制 材料 消耗 工艺 定 
额 明细 表 和 汇总 表 (JB/T 9169. 6 一 1998 ) 
编制 工艺 定额 2) 计算 劳动 消耗 工艺 定额 ( 即 工 时 定额) 
注 : 根据 各 企业 的 实际 情况 ， 工 时 定额 也 可 由 劳动 部 门 
制定 





复核 各 种 工艺 文件 底 图 ( 稿 ) 


核对 各 种 工艺 文件 底 图 ( 稿 ) 有 无 描 错 之 处 



































1) 参加 专用 工艺 装备 验证 ， 详 见 JBMT 9167.1 ~ 5 一 
工艺 装备 与 工艺 规程 验证 1998 
2) 做 好 小 批 试 制 中 工艺 验证 服务 工作 
1) 总 结 工艺 准备 阶段 工艺 
讲 行 工艺 总 结 本 
3) 对 下 一 步 改进 工艺 、 工 装 的 意见 和 对 批量 生产 的 建 
议 














É 


根据 小 批 试制 工艺 验证 的 结果 和 工艺 总 结 ， 修 改 有 关 工 





艺 规程 和 工艺 装备 














详 见 JB/T 9169. 10 一 1998 
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2. 工艺 技术 管理 的 组 织 机 构 及 人 员 配 备 


2.1 工艺 技术 管理 的 组 织 机 构 (K 1-2) 


表 1-2 工艺 技术 管理 的 组 织 机 构 










































管理 机 j 
he 管理 机 构 说 BJ 
技术 副 厂 长 (总 工程 师 ) 
技术 科 内 的 工艺 室 
( 股 ) 负责 全 厂 工艺 管 
ss 技术 科 工 艺 室 ( 股 )】 h 理 与 工艺 技术 工作 。 该 
I 机 构 适 用 于 直线 职能 制 
一 一 行政 领导 关系 — 管理 的 小 型 企业 
-业务 指导 关系 
工 级 管 
理 机 构 
技术 副 厂 长 (总 工程 师 ) 
技术 科 工 艺 室 ( 股 ) 
适用 于 少数 实行 直线 
制 管理 的 小 型 企业 
一 一 行政 领导 关系 
技术 副 厂 长 (总 工程 师 ) 
主管 工艺 工作 的 副 总 工程 师 TERRES WIE 
艺 管理 与 工艺 技术 ; 科 
ins 下 的 各 职能 组 ， 分 别 负 
理 机 构 责 基 础 性 、 方 向 性 工艺 





各 车 间 技 术 副 主任 
各 车 间 施 工 组 










各 车 间 技 术 副 主任 
各 车 间 施 工 组 


一 一 行政 领导 关系 















工作 和 生产 准备 工作 ; 
车 间 施 工 组 负责 现场 工 
艺 管理 和 工艺 贯彻 工作 
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( 续 ) 
管理 机 本 
&# J A 说 HJ 
ma 管 理 机 构 说 — M 
技术 副 厂 长 (总 工程 师 ) 
主管 工艺 工作 的 副 总 工程 师 
HAS || 各 车 间 技 术 副 主任 | 工艺 科 ( 银 治 科 )|………- 各 车 间 技 术 副 主任 | ”适用 于 少数 实行 职能 
理 机 构 制 管理 的 中 、 小 型 企业 
各 车 间 施工 组 |- 各 职能 组 | 各 车 间 施 工 组 
— 行政 领导 关系 
ces 业务 指导 关系 
技术 副 厂 长 (总 工程 师 ) TEA, PRERE 
全 厂 的 工艺 管理 和 工艺 
技术 ; 各 职能 室 (ËL) 
分 别 负责 基础 性 、 方 向 
性 工艺 工作 和 产品 生产 
准备 工作 ; 室 (ËL) 
亚 级 管 
下 的 各 职能 组 负责 各 专 
业 的 工艺 工作 。 分 厂 工 
艺 科 (技术 科 ) 负责 
分 厂 的 工艺 管理 和 工艺 
技术 工作 。 车 间 施 工 组 
— 行政 领导 关系 负责 现场 工艺 管理 和 工 
ss 业务 指导 关系 艺 贯彻 工作 
2.2 工艺 人 员 的 配备 
2.2.1 工艺 人 员 的 构成 ( 表 1-3) 
表 1-3 工艺 人 员 的 构成 
各 级 负责 人 各 类 专业 人 员 
总 工艺 师 、 总 锻 治 | ”工艺 规划 员 、 工 艺 标准 化 员 、 工 艺 情报 员 、 工 艺 研究 员 、 工 艺 试验 员 、 主 任 工 
师 、 正 副 处 长 、 正 副科 艺员 OD, KETER, 电气 工艺 员 、 机 械 加 工 工艺 员 、 数 控 编 程 员 、 铸 造 工 
长 、 正 副 室 主 任 、 正 副 | 艺员 、 金 属 熔炼 工艺 员 、 型 砂 工 艺员 、 压 力 加 工 工艺 员 、 焊 接 工艺 员 、 热 处 理工 
组 长 、 分 厂 技术 副 厂 | 艺员 、 表 面 处 理工 艺员 、 涂 装 工艺 员 、 工 程 塑 料 工艺 员 、 夹 具 设计 员 、 刀 具 设 计 
长 、 车 间 技 术 副 主任 、| 员 、 模 具 设计 员 、 专 机 设计 员 、 计 算 机 软件 开发 员 、 计 算 机 操作 员 、 材 料 定额 
工段 技术 副 段 长 、 施 工 | 员 、 工 时 定额 员 、 物 理 试验 员 、 化 学 试验 员 、 金 相 试验 员 、 力 学 性 能 试验 员 、 无 
组 正副 组 长 等 损 检 测 人 员 、 计 划 调 度 员 (工艺 ) 、 质 量 管理 员 (工艺 ) 、 生 产 准备 员 、 施 工 员 等 
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2.2.2 工艺 人 员 的 配备 原则 (& 1-4) 
表 1-4 工艺 人 员 的 配备 原则 
配备 原则 说 明 





按 工 艺 机 构 的 定岗 、 定 员 编 制 ， 
-艺人 员 配 备 的 成 套 性 

















1) 应 注意 工艺 管理 和 工艺 技术 的 岗位 成 套 ， 从 事 基础 性 工作 、 方 





向 性 工作 、 技 术 准 备 工作 与 施工 工作 岗位 的 成 套 














2) 既 注意 上 岗 人 员 的 数量 成 套 ， 又 要 注意 人 员 的 素质 成 套 





合理 确定 工艺 人 员 的 数量 以 及 工 
艺人 员 与 设计 人 员 的 比例 了 


1) 一 般 情况 下 ， 了 
2) 一 般 情况 下 ， 了 
工作 量 的 4 ~5 倍 考 虑 





- 己 
DOFT 
- 己 


艺人 员 的 数量 应 占 企 业 职 工 总 数 的 3% 以 上 
艺人 员 与 设计 人 员 的 比例 按 工艺 工作 量 是 设计 





在 技术 素质 上 ， 要 考虑 技术 职 
(职称 ) 的 高 、 中 、 初 三 个 层次 的 
构成 、 配 备 





工艺 管理 岗位 和 工艺 技术 岗位 都 应 制订 岗位 职责 、 





岗位 技能 、 岗 位 
得 


权限 ,不同 技术 职务 ORPO 的 人 员 按 档次 上 岗 ， 以 使 他 们 的 水 平 得 


到 充分 的 发 挥 














企业 主导 产品 的 主任 工艺 员 
( 师 ) 应 由 素质 高 的 工艺 人 员 担 任 











产品 主任 工艺 员 (MB) 是 产品 工艺 工作 的 技术 核心 ， 起 着 纵横 协调 











与 统一 的 重要 作用 








注意 工人 出 身 的 工艺 人 员 的 培养 
与 选拔 





© 


3. 工艺 管理 责任 制 


























业 培 训 并 
工作 岗位 上 











工艺 人 员 的 数量 与 配 比 应 根据 企业 的 实际 情况 确定 ， 应 能 满足 技术 天 


3.1 工艺 管理 的 责任 〈( 表 1-5) 


R15 工艺 管理 的 责任 


从 工艺 工作 实践 性 强 的 特点 出 发 ， 应 注意 从 实践 经 验 丰 富 、 经 过 专 
具有 高 中 以 上 文化 水 平 的 工人 中 培养 与 选拔 工艺 人 员 到 工 





p 
& 


F 发 和 产品 发 展 的 需要 。 


























工艺 职能 涉及 部 门 活动 类 别 
1) 工艺 调研 设计 、 工艺 市 场 调研 
2) 工艺 发 展 规划 
3) 工艺 试验 与 研究 工艺 、 总 师 办 、 有 关 车 
aga 
4) 工艺 情报 与 工艺 标准 间 、 设 计 i 
5) 分 析 与 审查 产品 结构 工艺 性 
6) 设计 工艺 方案 
7) 设计 工艺 路 线 
8) 设计 工艺 规程 
9) 设计 、 制 造 工 艺 装备 TE, IA WE R| ¿mpaka 


10) 制订 材料 消耗 工艺 定额 


11) 制订 工时 消耗 工艺 定额 (有 的 企业 工时 定额 由 


劳动 部 门 制订 ) 
12) 制订 管理 性 工艺 文件 











验 及 有 关 车 间 
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( 续 ) 


工艺 职能 涉及 部 门 活动 类 别 





13) 工艺 装备 明细 表 














14) 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 工具 、 设 备 、 供 应 、 工 采购 
15) 主要 辅料 消耗 工艺 定额 明细 表 艺 





16) 油漆 消耗 工艺 定额 明细 表 





17) 定 人 、 定 机 、 定 工种 

18) 按 图 样 、 工 艺 和 标准 进行 生产 
19) 进行 工艺 验证 
20) 进行 工艺 装备 验证 
21) 现场 工艺 过 程 管 理 
22) 执行 工艺 纪律 
23) 均衡 生产 


24) 进行 工艺 总 结 




















生产 车 间 、 生 产 调度 、 
劳动 人 事 、 工 艺 、 质 量 管 生产 制造 
理 、 设 备 、 工 具 、 计 量 






































25) 按 图 样 、 工 艺 、 标 准 检验 
26) 监督 生产 现场 的 工艺 纪律 
27) 新 产品 样品 试制 鉴定 
28) 新 产品 小 批 试制 鉴定 








技术 检验 、 质 量 管理 
总 工程 师 、 设 计 、 工 | 检验 
艺 、 有 关 部 门 




















IÈ 


29) 向 用 户 提供 工艺 参数 工艺 销 






































30) 用 户 访问 、 市 场 研 究 、 对 新 产品 提供 最 佳 工艺 
决策 





工艺 、 设 计 、 销 售 服务 








3.2 各 类 人 员 及 部 门 的 岗位 责任 制 


3.2.1 厂 级 领导 岗位 责任 (K 1-6) 


各 类 人 人 员 责 fE 








1) 加 深 工 艺 意识 及 工艺 质量 意识 

2) 正确 处 理工 艺 管理 与 企业 的 各 项 管理 的 关系 ， 并 负责 统一 与 协调 

3) 负责 建立 健全 、 统 一 企业 工艺 管理 体系 

厂 长 4) 负责 设立 厂 一 级 的 工艺 管理 部 门 
5) 审批 企业 技术 发 展 规划 、 工 艺 发 展 规划 、 技 术 改 造 规划 、 重 大 工艺 

技术 装备 的 引进 及 基建 项 目 

6) 对 企业 贯彻 执行 国家 及 上 级 主管 部 门 的 工艺 技术 政策 、 法 规 负责 
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( 续 ) 
各 类 人 员 x 任 





技术 副 广 长 〈 总 工程 师 ) 


1) 领导 工艺 管理 








工作 ， 包 括 : 建立 健全 以 总 工程 师 为 首 的 工艺 管理 和 











工艺 技术 责任 制 ， 建立 健全 工艺 技术 范围 内 的 各 项 工作 制度 ; 建立 工艺 技 
术 方 面 的 工作 程序 
2) 组 织 领导 工艺 调查 ， 制 订 中 、 长 期 工艺 发 展 规划 ， 提 高 本 企业 的 工 


2 






































水 平 
3) 领导 新 产品 开发 工作 
4) 领导 工艺 科研 工作 


5) 审批 合理 化 建议 ERY 














新 与 推广 计划 





6) 组 织 领 导 重 大 技术 关键 和 薄弱 环节 的 工艺 攻关 工作 
7) 负责 组 织 领导 工艺 技术 与 装备 的 引进 与 消化 吸收 ， 保 证 产品 技术 改 














进 





和 新 产品 开发 同步 配套 








8) 建立 健全 工艺 标准 、 

准 ， 并 积极 采用 国际 标准 和 
9) 负责 生产 技术 准备 工作 
艺 技术 文件 、 
[ 艺 技术 保密 工作 














10) 审批 各 类 工 


11) 负责 工艺 技术 档案 与 了 














- 艺 情报 的 专职 机 构 ， 积 极 采用 、 贯 彻 国家 标 
国外 先进 标准 


工艺 规划 与 工艺 制度 





12) 审批 工厂 总 平面 图 布置 

















及 工艺 布局 





13) 负责 组 织 领 导 工 艺人 员 的 技术 培训 、 考 核 、 晋 升 工作 





14) 完成 三 长 交 给 的 其 他 工 











艺 性 工作 





总 工艺 师 (总 锻 冶 师 ) 





2H 
4) FRA 
现 的 技术 问题 ， 


1) 负责 组 织 工艺 管理 工作 : 








责任 制 、 各 项 工作 制度 和 工 
2) 组 织 制 订 工 艺 发 展 规划 








3) 负责 组 织 新 产品 开发 了 
组 新 、 老 产品 工艺 方案 和 关键 零 部 件 工艺 方案 的 讨论 
昌 织 工艺 科研 工作 的 实施 ， 及 时 解决 和 协调 工艺 科研 过 程 中 出 
































确保 工艺 科研 工作 顺利 完成 








5) 编制 或 审查 重大 
组 织 领导 新 技术 、 新 工艺 、 新 材料 、 新 装备 的 推广 应 用 

7) 组 织 审 查 工 厂 总 平面 布置 图 、 分 三 ( 车间) 平面 布置 图 
[ 装 标准 的 贯彻 与 实施 。 对 工艺 文件 的 标准 化 、 工 








组 织 工艺 标准 、 了 了 












































组 织 制 订 、 审 查 、 签 署 工 艺 管理 制度 、 工 
艺 工作 程序 








LE: 对 新 产品 开发 的 有 关 人 选 提出 建议 ; 组 





- 艺 技术 改造 项 目的 可 行 性 分 析 报告 





























艺 要素 的 标准 化 、 工 艺 装备 的 标准 化 负责 。 审 查 工 艺 标准 的 先进 性 、 科 学 








9) 负责 组 织 和 协调 生产 过 程 中 发 生 的 工艺 技术 问题 








10) 负责 组 织 工艺 信息 的 反馈 工作 
) 








完成 总 工程 师 布 署 的 其 








他 工作 
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3.2.2 工艺 部 门 岗位 责任 ( 表 1-7) 
表 1-7 工艺 部 门 岗位 责任 





















































































































































































































































项 E 内 R 
1) 制订 有 效 的 工艺 管理 制度 ， 并 认真 贯彻 执行 
本 2) 按 质量 管理 思想 建立 工艺 工作 程序 
制订 工艺 管理 制度 | a 制订 工艺 部 门 各 类 人 员 的 工作 标准 
4) 制订 企业 工艺 纪律 检查 、 考 核 细则 
1) 组 织 有 关 部 门 贯彻 执行 工艺 规程 和 工艺 守则 
2) 组 织 工艺 验证 工作 
3) 参加 工艺 装备 (包括 工 位 器 具 ) 的 验证 工作 
4) 组 织 工艺 总 结 工作 
5) 组 织 工艺 整顿 工作 
负责 工艺 管理 工作 6) 组 织 工艺 工作 中 的 质量 管理 活动 ， 加 强 工 序 质量 控制 
7) 负责 经 验证 、 鉴 定 合格 后 的 新 工艺 、 新 技术 、 新 材料 、 新 装备 纳入 工艺 文 
件 的 工作 
8) 参加 工艺 纪律 检查 工作 
9) 对 工艺 文件 的 正确 性 、 完 整 性 、 统 一 性 负责 
10) 对 工艺 装备 设计 的 结构 合理 性 、 安 全 人性、 可靠 性 、 经 济 性 负责 
1) 依据 企业 产品 发 展 规划 ， 制 订 企业 中 、 长 期 工艺 技术 发 展 规划 
2) 根据 企业 发 展 规划 ， 制 订 、 修 订 企业 工艺 技术 能 力 改造 规划 
3) 制订 为 扩大 生产 能 力 或 改进 工艺 流程 的 工艺 路 线 调整 规划 
4) 制订 基础 件 攻关 规划 
5) 制订 技术 关键 攻关 规划 
6) 制订 采用 新 技术 、 新 工艺 、 新 材料 、 新 装备 的 四 新 规划 
7) 为 提高 企业 工艺 素质 加 速 工艺 技术 发 展 ， 提 高 工艺 管理 水 平 制订 工艺 发 展 
规划 
本 8) 制订 采用 国际 标准 、 国 外 先进 标准 而 采取 的 工艺 措施 规划 
制订 工艺 发 展 规划 l O) 根据 新 产品 投产 、 老 产品 改进 及 产品 质量 创 优 、 贯 标 等 工作 ， 制 订 企 业 年 
度 工艺 技术 措施 计划 
10) 根据 企业 近期 在 生产 中 所 暴露 的 工艺 薄弱 环节 ， 制 订 年 度 工艺 技术 措施 改 
造 计划 ， 积 极 采用 先进 工艺 及 工艺 装备 ， 充 实 检测 装备 
11) 总 厂 平 面 布置 、 分 厂 〈 车 间 ) 平面 布置 或 调整 的 总 体 规划 
12) 对 规划 、 计 划 制 订 与 修订 的 及 时 性 、 正 确 性 、 可 靠 性 、 先 进 人 性 、 可 行 性 负 
13) 参加 技术 部 门 制订 、 修 订 企业 的 有 关 技术 发 展 规划 和 计划 工作 ， 承 担 分 工 














部 分 的 工作 内 容 ， 并 认真 组 织 实施 
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( 续 ) 








项 H 内 容 














1) 根据 企业 产品 开发 和 工艺 技术 发 展 的 需要 ， 负 责 制订 工艺 试验 研究 计划 
2) 负责 本 企业 主导 产品 的 工艺 技术 现状 及 合理 与 先进 程度 的 分 析 研 究 ， 并 确 
定 开 展 工艺 试验 研究 的 课题 和 方法 

3) 根据 企业 技术 引进 的 规划 ， 负 责 制订 工艺 试验 研究 规划 。 做 好 工艺 技术 与 
装备 的 引进 、 消 化 、 吸 收 、 创 新 工作 

组 织 工 艺 技 术 的 试验 | 4) 负责 解决 本 企业 工艺 技术 薄弱 环节 的 工艺 试验 研究 工作 
研究 和 开发 工作 5) 负责 新 工艺 、 新 材料 、 新 技术 、 新 装备 的 试验 研究 和 推广 使 用 。 加 强 工艺 
材料 的 开发 和 研究 工作 
6) 要 加 强 基础 工艺 ， 负 责 典 型 工艺 、 成 组 技术 与 计算 机 辅助 工艺 设计 的 研究 、 
推广 工作 

7) 负责 工艺 试验 研究 课题 (或 规划 ) 的 实施 总 结 ， 并 组 织 鉴定 

8) 负责 将 工艺 试验 研究 成 果 纳 入 有 关 工 艺 文 件 ， 做 好 存档 及 保密 工作 

















































































































1) 参加 新 产品 开发 、 调 研 和 老 产 品 改进 的 用 户 访问 ， 以 及 产品 开发 过 程 中 各 

阶段 的 评价 

2) 组 织 实施 新 产品 试制 (包括 老 产 品 改进 ) 及 定型 产品 的 工艺 工作 ， 其 中 包 
产品 工艺 工作 括 : 结构 工艺 性 审查 ; 设计 并 审定 工艺 方案 及 工艺 路 线 方案 ; 设计 工艺 规程 和 其 











他 有 关 工 艺 文 件 ; 组 织 编制 材料 消耗 工艺 定额 和 劳动 消耗 工艺 定额 
3) 负责 设计 专用 工艺 装备 ， 对 其 结构 合理 性 、 安 全 性 、 可 靠 性 、 经 济 性 负责 
4) 负责 组 织 重要 工艺 装备 及 专机 的 方案 讨论 工作 ， 对 设计 专机 的 适用 性 负责 



































1) 及 时 组 织 实施 工艺 文件 的 指令 性 修改 

2) 及 时 处 理工 艺 文 件 在 实施 过 程 中 发 现 的 问题 
负责 对 生产 过 程 进 行 | 3) 负责 解答 与 工艺 技术 有 关 的 咨询 

工艺 技术 服务 4) 负责 组 织 工艺 攻关 和 工艺 技术 改造 工作 

5) 支持 合理 化 建议 和 技术 革新 工作 ， 并 将 其 成 果 纳 入 有 关 工 艺 文 件 
6) 参加 工艺 纪律 的 检查 与 考核 工 






































Tr TT 

















组 织 制订 工艺 标准 。 对 逐步 实现 工艺 文件 的 标准 化 、 工 艺 要 素 的 标准 化 、 工 艺 典型 化 、 工 艺 装备 的 标准 
化 负责 。 对 工艺 标准 的 先进 性 、 科 学 性 、 可 靠 性 负责 





























负责 工艺 情报 的 收集 、 加 工 和 传递 














1) 产品 工艺 准备 工作 进度 
2) 材料 利用 率 的 有 关 指 标 
负责 保证 有 关 指 标的 3) 工时 利用 率 的 有 关 指 标 
兑现 4) 工艺 文件 的 正确 率 、 完 整 率 、 统 一 率 的 有 关 指 标 
5) 工艺 文件 的 贯彻 率 的 有 关 指 标 
6) 工艺 部 门 分 担 的 其 他 指标 
































有 组 织 、 有 计划 、 有 目的 的 培养 和 提高 工艺 人 员 的 素质 











负责 完成 总 工程 师 或 总 工艺 师 ( 总 锻 冶 师 ) 临时 交办 的 工艺 工作 任务 
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3.2.3 工艺 人 员 岗 位 责任 ( 表 1-8) 
表 1-8 工艺 人 员 岗 位 责任 
各 类 人 员 # fE 








1) 参加 主管 产品 的 技术 任务 书 的 讨论 ， 新 产品 的 开发 调研 和 用 户 访问 工作 。 了 
解 国内 外 同类 产品 的 制造 技术 
2) 负责 组 织 专业 工艺 人 员 对 所 管 产 品 的 方案 设计 阶段 、 技 术 设计 阶段 ， 工 作 图 
设计 阶段 的 方案 评价 及 工艺 性 审查 并 会 签 

3) 制订 工艺 方案 ， 对 工艺 方案 的 科学 性 、 经 济 性 、 正 确 性 、 可 行 性 负责 

4) 指导 主管 产品 工艺 文件 的 设计 ， 并 负责 制订 管理 性 工艺 文件 

5) 负责 审查 主管 产品 的 工艺 装备 设计 订货 任务 书 
6) 负责 审查 主管 产品 的 工艺 文件 。 对 主管 产品 工艺 文件 的 正确 、 完 整 、 统 一 负 
责 。 编 制 工艺 文件 目录 
7) 在 新 产品 投产 前 ， 协 助 分 广 〈 车 间 ) 技术 厂 长 (主任 ) 组 织 好 技术 交底 工作 
8) 协助 并 参加 分 厂 (车 间 ) 组 织 专业 工艺 人 员 、 工 艺 装备 设计 人 员 、 施 工 员 等 
-艺员 ) 对 主管 产品 进行 工艺 验证 和 工艺 装备 的 验证 工作 
9) 负责 新 产品 试制 或 小 批 试制 的 工艺 总 结 ， 提 出 改进 工艺 、 工 艺 装备 或 整顿 意 
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10) 经 常 深入 车 间 ， 做 好 生产 现场 技术 服务 工作 。 对 影响 产品 质量 的 薄弱 环节 进 
行 调查 研究 ， 查 明 原 因 并 提出 解决 措施 
11) 协调 冷 、 热 加 工 工序 之 间 的 工艺 要 求 ， 协 调 科 内 、 外 业务 工作 
12) 参加 工艺 攻关 和 工艺 技术 改造 工作 
13) 参加 主管 产品 的 质量 检验 工作 和 质量 会 议 以 及 引进 活动 

14) 参加 工艺 纪律 检查 工作 ， 掌 握 主管 产品 的 工艺 贯彻 情况 

15) 负责 主管 产品 工艺 文件 的 修改 工作 。 对 修改 后 工艺 文件 的 正确 、 完 整 、 统 一 
性 负责 



























































1) 负责 分 管 产品 零 、 部 件 的 工艺 性 审查 (审查 内 容 同 主任 工艺 员 部 分 ) 

2) 参加 新 产品 工艺 方案 的 制订 工作 ， 对 分 管 的 主要 件 、 关 键 件 工艺 规程 的 设计 
提出 意见 
3) 按 专业 分 工 负 责 分 管 产品 的 冷加工 工艺 、 装 配 工艺 、 热 加 工 工艺 等 工艺 规程 
的 设计 和 有 关 管 理性 工艺 文件 的 设计 。 确 保 工艺 文件 的 正确 、 完 整 、 统 一 

4) 提出 所 负责 零 部 件 的 工艺 装备 设计 订货 任务 书 ， 会 签 工艺 装备 图 样 

5) 协助 主任 工艺 员 做 好 新 产品 投产 前 的 技术 交底 工作 ， 向 有 关 人 员 详 细 介绍 保 
证 零 部 件 质量 的 工艺 措施 
6) 指导 生产 工人 严格 贯彻 工艺 规程 。 对 已 经 实施 并 验证 的 生产 工人 的 合理 化 建 
议 应 纳入 有 关 工 艺 文 件 
7) 负责 对 分 管 产 品 的 零 部 件 进 行 工艺 验证 和 工艺 装备 的 验证 工作 
8) 参加 分 管 产品 的 工序 质量 审核 和 产品 质量 审核 工作 ， 对 质量 审核 中 提出 的 工 
艺 问题 要 积极 采取 措施 妥善 解决 



























































专业 工 
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9) 不 断 采 用 新 材料 、 新 工艺 、 新 技术 、 新 装备 ， 积 极 参加 工艺 试验 研究 ， 不 断 
提高 工艺 水 平 

10) 深入 车 间 做 好 现场 的 服务 工作 ， 及 时 处 理 生 产 中 出 现 的 技术 问题 ， 保 证 生产 
顺利 进行 

11) 审批 材料 规格 和 材料 的 代用 


12) 参加 工艺 攻关 和 工艺 技术 改造 工作 。 工 艺 攻关 成 果 要 纳入 有 关 工艺 文件 
13) 参加 工艺 纪律 检查 工作 ， 掌 握 分 管 产 品 零 部 件 的 工艺 贯彻 情况 

14) 负责 主管 产品 工艺 文件 的 修改 工作 ， 对 修改 后 的 工艺 文件 的 正确 、 完 整 、 统 
一 性 负责 



































. 12. 


机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 








任 


= 





1) 工艺 装备 设计 要 严格 贯彻 国家 标准 、 行 业 标准 和 企业 标准 














2) 积极 采 














工艺 装备 设计 订货 任务 书 中 提出 的 技术 要 求 
现代 夹具 设计 技术 ， 严 格 按照 设计 程序 进行 设计 。 对 设计 工艺 装备 
经 济 性 负责 ， 并 规定 合理 的 检定 周期 和 磨损 极限 
3) 对 重大 工艺 装备 、 复 杂工 艺 装备 要 提出 详细 设计 方案 ， 进 行 方案 审查 并 经 总 
工艺 师 或 主管 科 长 批准 后 方 可 进行 设计 


的 结构 合理 性 、 安 全 性 、 可 靠 性 、 



































4) 


对 重大 工艺 装备 、 复 杂工 艺 装备 要 编制 使 用 说 明 书 ， 以 指导 工人 操作 








5) 
6) 
7) 





掌握 国内 、 儿 














， 设 计 思 想 








参加 工艺 装备 验证 工作 ， 对 工艺 装备 验证 中 出 现 的 问题 要 及 时 解决 
经 常 深入 生产 现场 ， 做 好 技术 服务 工作 。 指 导 工 人 正确 使 月 
工艺 装备 设计 动态 和 本 行业 工艺 装备 发 展 情报 。 积 极 参 加 技术 





HT. Z 


开发 的 研究 工作 ， 参 加 必要 的 工艺 攻关 ， 不 断 推广 和 应 用 新 技术 、 新 工艺 、 新 材 


料 ， 提 高 工装 设计 水 平 
8) 负责 工装 图 样 的 修改 工作 ， 保 证 修改 后 的 工装 图 样 正确 、 














完整 、 统 一 





施工 员 





1) 在 主任 工艺 员 组 织 下 参加 分 管 


产品 的 结构 工艺 性 审查 ， 结 


力 ， 提 出 意见 或 建议 


2) 参加 产品 工艺 方案 的 试验 ， 对 工艺 方案 所 涉及 的 与 已 有 关内 容 提 出 意见 或 建 


议 





3) 会 签 有 关 工 艺 文 件 、 工 艺 规程 、 工 艺 装备 设计 图 样 等 。 对 
配 的 工艺 规程 进行 会 审 
4) 会 同 有 关 人 员 组 织 新 产品 (或 老 产 品 改进 ) 投产 前 的 设计 、 


工作 








及 时 进行 反馈 
7) 参加 工艺 验证 


品 鉴定 





8) 参加 工序 质量 控制 
当 出 现 问题 时 及 时 分 析 原因 


5) 负责 熟悉 分 管 产品 的 技术 标准 、 设 计 图 样 、 
人 操作 ， 严 格 贯彻 执行 
6) 对 生产 中 发 生 的 技术 、 质 量 问 题 的 处 理 及 时 性 负责 ， 对 涉 























， 工 艺 装 备 验证 ， 负 责 撰写 新 产品 的 试制 施 














， 采 取 措 施 ， 并 参加 工序 质量 审核 








合 本 车 间 的 工艺 能 





主要 零 部 件 和 总 装 


工艺 的 技术 交底 


并 按 上 述 要 求 指导 工 


及 有 关 部 门 的 问题 


工 总 结 ， 参 加 新 产 





- 作 ， 经 常 检查 工序 质量 控制 点 ， 使 特性 值 处 于 受 控 状 态 。 








9) 负责 因 毛 坯 、 设 备 、 工 艺 装 备 、 生 产能 力 平 衡 等 因素 影响 








度 办 理 临时 


HATETE 

















10) 负责 对 不 良品 提出 处 理 意见 ， 按 制度 办 理 回 用 手续 


11) 负责 对 生产 
12) 参加 新 工艺 、 











[ 艺 贯彻 时 ， 按 制 


贯彻 工艺 的 信息 和 质量 信息 及 时 向 有 关 部 门 进行 反馈 





新 材料 、 新 装备 、 新 技术 的 试验 工作 和 技术 革新 、 技 术 攻关 活 








动 ， 并 对 其 成 果 建 议 技术 部 门 纳入 有 关 技 术 文 件 














13) 参加 工艺 纪 和 但 


检查 和 现场 工艺 管理 


14) 完成 上 级 领导 交办 的 临时 任务 
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3.2.4 有 关 职 能 部 门 岗位 责任 (K 1-9) 
表 1-9 有 关 职 能 部 门 岗位 责任 
部 门 责 fE 
1) 对 所 提供 的 产品 设计 图 样 和 技术 文件 的 正确 、 完 整 、 统 一 性 负责 
2) 负责 组 织 工 艺 部 门 参加 产品 设计 、 方 案 设 计 、 工 作 图 设计 的 讨论 和 产品 设计 
设计 部 门 结构 工艺 性 的 审查 工作 。 对 工艺 部 门 提 出 的 意见 要 责成 主管 设计 人 员 认 真 研究 ， 对 
产品 工艺 性 严重 不 足 之 处 应 改变 设计 ， 对 工艺 性 较 差 的 应 改进 设计 
3) 对 产品 设计 的 标准 化 、 通 用 化 、 系 列 化 水 平 负责 
1) 组 织 工 艺 部 门 编制 工艺 发 展 规划 、 技 术 改 造 规划 并 进行 管理 。 对 年 度 工 艺 技 
术 措 施 计 划 和 工艺 组 织 措 施 计 划 负 责 组 织 实施 
2) 组 织 新 产品 开发 的 各 个 阶段 的 评审 鉴定 工作 
总 工程 师 办 公 室 3) 组 织 新 产品 样机 试制 与 小 批 试制 的 鉴定 工作 
4) 负责 提出 工艺 技术 和 工艺 管理 的 重点 任务 
负 


5) 负责 科研 、 
6) 完成 总 工程 师 或 总 工艺 师 








攻关 、 技 术 革 新 、 合 理化 建议 的 综合 管理 工作 
CARRI) 交办 的 临时 工艺 工作 任务 








质量 管理 部 门 




















律 的 方针 、 政 策 和 











部 门 反馈 及 进行 监 























量 的 审核 工作 





技术 检验 部 门 

















1) 认真 贯彻 执行 国家 和 上 级 有 关 加 强 工艺 管理 、 严 格 工艺 纪 
指示 ， 推 动工 艺 工作 

2) 负责 组 织 检查 工艺 纪律 贯彻 情况 ， 对 各 部 门 执行 情况 作出 评 
3) 负责 组 织 整 理 和 综合 分 析 厂 内 外 工艺 质量 信息 ， 并 向 工艺 
Ë 

4) 参与 工序 质量 控制 点 的 建立 和 组 织 产 品质 量 、 工 序 质 

5) 负责 工序 质量 控制 点 采取 的 控制 方式 的 咨询 

6) 负责 产品 质量 保证 体系 的 建立 

1) 负责 生产 现场 工艺 纪律 的 监督 

2) 负责 按 图 样 、 按 工艺 、 按 标准 检验 产品 质量 、 零 部 件 质量 


图 

- 艺 纪律 的 检查 工作 
4) 负责 将 生产 现场 出 现 的 
建议 或 修改 意见 
5) 有 组 织 、 

















过 


工艺 质量 信息 反馈 至 


工艺 部 门 ， 对 工艺 质量 问题 提出 


计划 地 培养 技术 检验 人 员 ， 不 断 提高 他 们 的 检测 技能 





计量 部 门 








1) 按 工艺 要 求 负责 配置 计量 器 具 
2) 编制 计量 器 具 周 期 检定 、 EE 
3) 负责 计量 器 具 、 专 用 工 

















Ü 
装备 的 周期 检定 、 


返还 检定 工作 ， 保 证 量 值 传递 准 








确 、 可 靠 。 对 周 检 制 度 实施 不 力 而 造成 的 质量 
4) 负责 建立 工艺 装备 ， 特 别 是 质量 控制 点 上 
5) 计量 检定 人 员 必 须 经 过 严格 考核 ， 

培训 和 考核 发 证 而 出 现 的 质量 事故 负责 





凭 操作 证 操作 。 对 因 计 量 人 员 未 进 


事故 负责 
的 工艺 装备 的 检测 档案 








行业 务 





6) 加 强 技术 培训 ， 不 断 提高 计量 检定 人 员 上 


HERK F 












































































































































































































































































































































. 14 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
部 门 责 任 
1) 负责 依据 工艺 装备 图 样 ， 按 计划 保质 、 保 量 、 保 品种 、 保 规格 的 完成 工艺 装 
备 的 制造 
2) 编制 工艺 装备 检查 、 维 修 计划 
ee 3) 外 购 的 工 、 量 、 刃 具 应 满足 工艺 要 求 。 购 入 后 必须 经 专职 检验 人 员 或 计量 检 
li 定 人 员 检 验 合格 后 才能 办 理 人 库 手续 
4) 工具 部 门 对 因由 其 外 购 和 提供 的 工艺 装备 及 外 购 工 具 质 量 问题 而 造成 的 质 
和 其 他 事故 负责 
5) 对 工艺 装备 及 外 购 工具 进行 管理 ， 对 管理 不 善 造成 的 质量 和 其 他 事故 负责 
1) 编制 设备 “点 检 卡 ”和 设备 检查 维修 规范 
2) 保证 设备 经 常 处 于 完好 状态 ， 对 因 设 备 不 完好 而 造成 的 质量 事故 负责 
PERM 3) 保证 经 大 修 后 的 设备 质量 达到 标准 规定 ， 对 大 修 后 设备 不 符合 有 关 标 准 的 规 
定 而 造成 的 质量 事故 负责 
4) 负责 对 生产 工人 进行 正确 使 用 设备 和 做 好 日 常 维护 保养 的 教育 ， 经 常 监督 、 
检查 各 车 间 生 产 设备 的 使 用 情况 
1) 根据 企业 的 具体 情况 合理 地 选择 生产 过 程 的 组 织 形式 
2) 按 产 品 零 部 件 工艺 规程 合理 地 规定 投产 期 。 加 强 毛 坏 、 零 件 和 组 件 在 各 个 工 
艺 阶段 的 进度 管理 
3) 2 ee S 
— 衡 生产 负 有 一 定 的 责任 
4) 按 工 艺 要 求 组 织 均衡 生产 ， 使 品种 、 质 量 、 数 量 和 期 限 均 达到 要 求 ， 对 于 因 
均衡 生产 不 力 而 造成 的 质量 事故 负责 
5) 按 工 艺 要 求 组 织 供应 外 协作 件 ， 对 外 协 件 不 符合 工艺 要 求 负责 
1) 负责 组 织 工艺 部 门 各 项 管理 制度 、 工 作 标准 、 工 作 程序 的 制订 与 修订 工作 
2) 负责 建立 和 协调 工艺 管理 体系 中 各 部 门 的 工艺 职能 
企业 管理 部 
W sesi 3) 将 “加 强 工艺 管理 ， 严 格 工艺 纪律 ， 提 高 工艺 水 平 ” 有 关内 容纳 入 工厂 方针 
目标 管理 
1) 根据 企业 的 长 远 规划 与 年 度 生产 大 纲 ， 负 责编 制 及 下 达 年 度 、 季 度 、 月 生产 
技术 准备 计划 ， 保 证 合理 的 工艺 技术 准备 周期 
生 准备 部 
0 ii 2) 根据 工艺 要 求 负责 组 织 好 产 前 生产 技术 准备 ， 确 保生 产 的 正常 进行 
3) 负责 制订 工艺 文件 的 发 放 单位 和 发 放 份 数 的 有 关 文 件 
1) 负责 工艺 文件 、 工 艺 装 备 、 工 艺 标准 、 工 艺 情报 、 自 制 设 备 等 工艺 资料 的 归 
档 、 管 理工 作 
本 2) 负责 工艺 文件 的 发 放 工作 
a n] 3) 负责 工艺 文件 、 工 艺 装 备 、 工 艺 标准 、 工 艺 情报 、 自 制 设 备 等 工艺 资料 的 复 
制 工作 
4) 负责 工艺 文件 的 保密 工作 
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( 续 ) 
部 g 责 任 
1) 按 生产 需要 配备 各 类 生产 人 员 ， 保 证 定 人 、 定 机 、 定 工种 
劳动 部 门 2) 负责 制订 劳动 工艺 定额 (也 可 在 工艺 部 门 制订 )。 各 工种 、 工 序 定额 注意 保持 
A 相对 平衡 。 工 艺 规程 发 生变 化 时 要 及 时 修订 劳动 定额 。 保 持 定额 的 合理 性 、 现 实 性 





和 先进 性 





各 生产 车 间 (分 
J) 








1) 做 好 生产 前 的 工艺 技术 准备 工作 。 新 产品 投产 前 应 组 织 对 工艺 文件 的 消化 和 
交底 工作 

2) 根据 工艺 流程 合理 地 组 织 生产 

3) 认真 执行 “三 按 ”" “三 检 ”“ 三 定 "， 严 肃 工艺 纪律 ， 按 质 、 按 量 、 按 期 完 
成 生产 任务 
4) 负责 组 织 车 间 验 证 工艺 和 工艺 装备 ， 对 生产 中 出 现 的 工艺 、 工 艺 装备 问题 应 
提出 改进 的 建议 
5) 认真 做 好 工序 质量 控制 点 的 管理 工作 。 要 分 析 或 测定 工序 能 力 ， 当 工序 能 力 
不 足 时 ， 应 及 时 采取 措施 加 以 调整 ， 并 参加 工序 质量 、 产 品质 量 审核 工作 

6) 根据 生产 关键 和 薄弱 环节 组 织 攻 关 和 技术 革新 ， 并 确保 规划 的 实现 。 对 实现 
的 项 目 要 及 时 申请 组 织 鉴定 ， 对 鉴定 后 的 项 目 要 及 时 采用 和 推广 

7) 加 强 设备 的 保养 与 维修 ， 使 车 间 设 备 经 常 处 于 完好 状态 







































































第 2 Pe 艺 工作 基础 





1. 机 械 制 造 常 用 名 词 术语 


1.1 机 械 制 造 工 艺 基 本 术语 (GB/T 4863 一 2008) 


1.1.1 一 般 术 语 ( 表 2-1~ 表 227) 
表 2-1 基本 概念 






























































































































































































































































AK i 定 义 

LA 使 各 种 原材料 、 半 成 品 成 为 产品 的 方法 和 过 程 

机 械 制 造 工 艺 各 种 机 械 的 制造 方法 和 过 程 的 总 称 

生理 工艺 根据 零件 的 结构 和 工艺 特性 进行 分 类 、 分 组 ， 对 同 组 零件 制订 的 统一 加 工 方法 和 
过 程 

产品 结构 工艺 所 设计 的 产品 在 能 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 制 造 、 维 修 的 可 行 性 和 经 济 性 

零件 结构 工艺 所 设计 的 零件 在 能 满足 使 用 要 求 的 前 提 下 ， 人 制造 的 可 行 性 和 经 济 性 

工艺 性 分 析 在 产品 技术 设计 阶段 ， 工 艺人 员 对 产品 结构 工艺 性 进行 分 析 和 评价 的 过 程 

EE E 在 产品 工作 图 设计 阶段 ， 工 艺人 员 对 产品 和 零件 结构 工艺 性 进行 全 面 审查 并 提出 
意见 或 建议 的 过 程 

可 加 工 性 在 一 定 生产 条 件 下 ， 材 料 加 工 的 难 易 程度 

生产 过 程 将 原材料 转变 为 成 品 的 全 过 程 

工艺 过 程 改变 生产 对 象 的 形状 、 尺 寸 、 相 对 位 置 和 性 质 等 ， 使 其 成 为 成 品 或 半成品 的 过 程 

工艺 文件 指导 工人 操作 和 用 于 生产 、 工 艺 管 理 等 的 各 种 技术 文件 

工艺 方案 根据 产品 设计 要 求 、 生 产 类 型 和 企业 的 生产 能 力 ， 提 出 工艺 技术 准备 工作 具体 任 
务 和 措施 的 指导 性 文件 

工艺 路 线 产品 和 零 部 件 在 生产 过 程 中 ， 由 毛坯 准备 到 成 品 包装 入 库 ， 经 过 企业 各 有 关 部 门 
或 工序 的 先后 顺序 

工艺 规程 规定 产品 或 零 部 件 制造 工艺 过 程 和 操作 方法 等 的 工艺 文件 

工艺 设计 编制 各 种 工艺 文件 和 设计 工艺 装备 等 的 过 程 

工艺 要 素 与 工艺 过 程 有 关 的 主要 因素 

工艺 规范 对 工艺 过 程 中 有 关 技 术 要 求 所 作 的 一 系列 统一 规定 

工艺 参数 为 了 达到 预期 的 技术 指标 ， 工 艺 过 程 中 所 需 选用 或 控制 的 有 关 量 
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( 续 ) 
术 i 定 义 
前 所 进行 的 一 系列 工艺 工作 的 总 称 。 其 主要 内 容 包括 对 产品 图 样 进行 工 
工艺 准备 审查 ;拟订 工艺 方案 ; 编制 各 种 工艺 文件 ;设计 制造 和 调整 工艺 装备 ， 
4 生产 组 织 形式 等 
工艺 试验 工艺 方法 、 工 艺 参数 的 可 行 性 或 材料 的 可 加 工 性 等 而 进行 的 试验 
工艺 验证 生产 ， 检 验 工艺 设计 的 合理 性 
工艺 管理 学 地 计划 、 组 织 和 控制 各 项 工艺 工作 的 全 过 程 
工艺 设备 过程 的 主要 生产 装置 ， 如 各 种 机 床 、 加 热 炉 、 电 镀 槽 等 
E 产品 制造 过 程 中 所 用 的 各 种 工具 的 总 称 ， 包 括 刀 具 、 夹 具 、 模 具 、 量 具 、 检 具 
ERA j 具 、 钳 工 工具 和 工 位 器 具 等 
工艺 系统 工 中 由 机 床 、 刀 具 、 夹 具 和 工件 所 组 成 的 统一 体 
工艺 纪律 = 过程 中 ， 有 关 人 员 应 遵守 的 工艺 秩序 
的 多 种 产品 、 部 件 和 零件 ， 按 一 定 的 相似 性 准则 ， 分 类 编组 ， 并 以 这 些 组 
成 组 技术 织 生产 的 各 个 环节 ， 从 而 实现 多 品种 中 小 批量 生产 的 产品 设计 、 制 造 和 
理化 
自动 化 生产 4 动作 代 蔡 人 工 操作 也 完成 各 种 作业 的 生产 过 程 
Sei 工 零件 图 样 和 工艺 要 求 ， 编 制 成 以 数码 表示 的 程序 输入 到 机 床 的 数控 装 
或 控制 计算 机 中 ， 以 控制 工件 和 工具 的 相对 运动 ， 使 之 加 工 出 合格 零件 的 方法 
Sal 安 照 事先 给 定 的 评价 指标 自动 改变 加 工 系统 的 参数 ， 使 之 达到 最 佳 工作 状态 的 控 
工艺 过 程 优化 恨 据 一 个 (ULA) 判 据 ， 对 工艺 过 程 及 有 关 参 数 进行 最 佳 方案 的 选择 
工艺 数据 库 储存 于 计算 机 的 外 存储 器 中 以 供用 户 共享 的 工艺 数据 集合 
生产 纲 人 在 计划 期 内 应 当 生产 的 产品 产量 和 进度 计划 
beka (或 车 间 、 工 段 、 班 组 、 工 作 地 ) 生产 专业 化 程度 的 分 类 。 一 般 分 为 大 量 生 
比 生产 和 单 件 生产 三 种 类 型 
生产 批量 一 次 投入 或 产 出 的 同一 产品 〈 或 零件 ) 的 数量 
生产 周期 生产 某 一 产品 或 零件 时 ， 从 原材料 投入 到 出 产品 一 个 循环 所 经 过 的 日 历时 间 
生产 节拍 生产 中 ， 相 继 完 成 两 件 制品 之 间 的 时 间 间 隔 
表 2-2 生产 对 象 
Caga D aa 
原材料 生产 过 程 以 创造 新 产品 的 物质 
主要 材料 实体 的 材料 
辅助 材料 生产 中 起 辅助 作用 而 不 构成 产品 实体 的 材料 
















































































































































































































































































































































































. 18- 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
AK i 定 义 
EA 根据 零件 (或 产品 ) 所 要 求 的 形状 、 工 艺 尺 寸 等 而 制 成 的 供 进一步 加 工 用 的 生 ， 
š 对 象 
锻件 金属 材料 经 过 锻造 变形 而 得 到 的 工件 或 毛坯 
铸件 将 熔融 金属 浇 入 铸 型 ,凝固 后 所 得 到 的 工件 或 毛坯 
焊接 件 焊接 的 方法 制 成 的 工件 或 毛坯 
冲压 件 冲压 的 方法 制 成 的 工件 或 毛坯 
工件 加 工 过 程 中 的 生产 对 象 
工艺 关键 件 技术 要 求 高 ， 工 艺 难度 大 的 零 、 部 件 
外 协 件 由 本 企业 提供 设计 图 样 资料 、 委 托 其 他 企业 完成 部 分 或 全 部 制造 工序 的 零 部 件 
试 件 为 试验 材料 的 力学 、 物 理 、 化 学 性 能 、 金 相 组 织 或 可 加 工 性 等 而 专门 制 做 的 样 件 
CERE 为 工艺 需要 而 特制 的 辅助 件 
在 制品 在 一 个 企业 的 生产 过 程 中 ， 正 在 进行 加 工 、 装 配 或 待 进一步 加 工装 配 或 待 检查 验 
收 的 制品 
半成品 在 一 个 企业 的 生产 过 程 中 ， 已 完成 一 个 或 几 个 生产 阶段 ， 经 检验 合格 人 库 尚 待 继 
续 加 工 或 装配 的 制品 
制 成 品 已 完成 所 有 处 理 和 生产 的 最 终 物 料 
合格 品 通过 检验 质量 特性 符合 标准 要 求 的 制品 
不 合格 品 通过 检验 质量 特性 不 符合 标准 要 求 的 制品 
废品 不 能 修复 又 不 能 降级 使 用 的 不 合格 品 
表 2-3 工艺 方法 
术 语 定 义 
铸造 —— i i K u Ki s S 
件 的 方法 
mus 在 加 工 设 备 及 工 〈 模 ) 具 的 作用 下 ， 使 金属 坯料 或 铸 锭 产生 局 部 或 全 部 的 塑性 变 
形 ， 以 获得 一 定 几 何 形状 、 尺 寸 和 质量 的 锻件 的 加 工 方法 
热处理 将 固态 金属 或 合金 在 一 定 介质 中 加 热 、 保 温和 冷却 ， 以 改变 其 整体 或 表面 组 织 ， 
从 而 获得 所 需要 性 能 的 加 工 方法 
表面 处 理 改变 工件 表面 层 的 机 械 、 物 理 或 化 学 性 能 的 加 工 方法 
KRA 规定 的 异己 材料 ， 在 工件 表面 上 形成 涂 层 的 方法 
粉末 冶金 将 金属 粉末 (或 与 非 金属 粉末 的 混合 物 ) 压制 成 形 和 烧结 等 形成 各 种 制品 的 方法 
注射 成 形 将 粉末 或 粒状 塑料 ， 加 热 熔 化 至 流动 状态 ,然后 以 一 定 的 压力 和 较 高 的 速度 注射 


























到 模具 内 ， 以 形成 各 种 制品 的 方法 
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( 续 ) 
AK 语 定 义 

机 械 加 工 利用 机 械 力 对 各 种 工件 进行 的 加 工 方法 

压力 加 工 使 毛坯 材料 产生 塑性 变形 或 分 离 而 无 切削 的 加 工 方法 

切削 加 工 利用 切削 工具 从 工件 上 切除 多 余 材 料 的 加 工 方法 

ÆN 工件 旋转 作 主 运动 ， 车 刀 作 进 给 运动 的 切削 加 工 方法 

铣削 铣 刀 旋转 作 主 运动 ， 工 件 或 铣 刀 作 进 给 运动 的 切削 加 工 方法 

Jl) 人 刨 刀 对 工件 作 水 平 相 对 直线 往复 运动 的 切削 加 工 方法 

钻 削 钻头 或 扩 孔 钻 在 工件 上 加 工 孔 的 方法 

PHI BETIM TAFTLEE FUJERDK Br js Ja, AES ES R RIKCHA EE ri 

tewi KERER a JJ P FLKS TERE H FLATT A 

Pel) Be JJ 856 Ejes, TAER E JJ EBE 2 je sJ B9 J|) T. ri 

Jill 搬 刀 对 工件 作 垂直 相对 直线 往复 运动 的 切削 加 工 方法 

ell 拉 刀 加 工 工件 内 、 外 表面 的 方法 

推出 推 刀 加 工 工件 内 表面 的 方法 

铲 削 团 出 有 关 带 齿 工 具 的 切削 齿 背 以 获得 后 面 和 后 角 的 加 工 方法 

刊 削 刊 刀 刊 除 工 件 表面 薄 层 的 加 工 方法 

磨 削 麻 具 以 较 高 的 线 速度 对 工件 表面 进行 加 工 的 方法 

研磨 研磨 工具 和 研磨 剂 ， 从 工件 上 研 去 一 层 极 薄 表面 层 的 精 加 工 方法 

mn AJ TRI THRE EE, A TR EEI JEE M AREZ 
动 ， 切 除 工 件 上 极 小 余 量 的 精 加 工 方法 

超 精 加 工 细 粒 度 的 磨 具 对 工件 施加 很 小 的 压力 ， 并 作 往 复 振动 和 慢 速 纵向 进 给 运动 ， 以 
实现 微量 磨 削 的 一 种 光 整 加 工 方法 

抛光 利用 机 械 、 化 学 或 电化 学 的 作用 ， 使 工件 获得 光亮 、 平 整 表面 的 加 工 方法 

PJE 挤 压 工 具 以 一 定 的 压力 作用 于 金属 坯料 或 工件 ， 使 其 产生 塑性 变形 ， 从 而 将 坏 
料 成 形 或 挤 光 工件 表面 的 加 工 方法 

AE 深 压 工具 对 金属 坯料 或 工件 施加 压力 ， 使 其 产生 塑性 变形 ， 从 而 将 坯料 成 形 或 
滚 光 工件 表面 的 加 工 方法 

AL 小 直径 的 弹丸 ， 在 压缩 空气 或 离心 力 的 作用 下 ， 高 速 喷射 工件 ， 进 行 表面 强化 
和 清理 的 加 工 方法 

喷 砂 高 速 运行 的 砂粒 喷射 工件 ， 进 行 表面 清理 、 除 锈 或 使 其 表面 粗 化 的 加 工 方法 

准 作 在 基本 不 改变 材料 断面 特征 的 情况 下 ， 将 金属 板材 、 型 材 等 加 工 成 各 种 制品 的 方 
法 

冲压 使 板 料 经 分 离 或 成 形 而 得 到 制 件 的 加 工 方法 


























借助 锦 钉 形成 的 不 可 拆 连接 
































































































































































































































































































































































































































. 20 . 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
术语 £ x 
粘 接 借助 粘 结 剂 形 成 的 连接 
钳 加 工 一 般 在 钳 台 上 以 手工 工具 为 主 ， 对 工件 进行 的 各 种 加 工 方法 
电 加 工 直接 利用 电能 对 工件 进行 加 工 的 方法 
ú 在 一 定 的 介质 中 ， 通 过 工具 电极 之 间 的 脉冲 放电 的 电 蚀 作用 ， 对 工件 进行 加 工 的 
电 火 花 加 工 "Ñ 
方法 
电解 加 工 利用 金属 工件 在 电解 液 中 所 产生 的 阳极 溶解 作用 ， 而 进行 加 工 的 方法 
在 真空 条 件 下 ， 利 用 电子 枪 中 产生 的 电子 经 加 速 、 聚 焦 ， 形 成 高 能 量 大 密度 的 细 
电子 束 加 工 电子 束 以 友 击 工件 被 加 工 部 位 ， 使 该 部 位 的 材料 熔化 和 莹 发 ， 从 而 进行 加 工 ， 或 利 
用 电子 束 照 射 引起 的 化 学 变化 而 进行 加 工 的 方法 
Po 利用 离子 源 产生 的 离子 ， 在 真空 中 经 加 速 聚 焦 而 形成 高 速 高 能 的 束 状 离子 流 ， 从 
Gaia 而 对 工件 进行 加 工 的 方法 
ñ 利用 高 温 高 速 的 等 离子 流 使 工件 的 局 部 金属 熔化 和 蒸发 ， 从 而 对 工件 进行 加 工 的 
等 离子 加 工 、 
方法 
电 铸 利用 金属 电解 沉积 ， 复 制 金属 制品 的 加 工 方法 
利用 功率 密度 极 高 的 激光 东 照 射 工件 的 被 加 工 部 位 ， 使 其 材料 瞬间 熔化 或 莹 发 ， 
激光 加 工 并 在 冲击 波 作用 下 ， 将 熔融 物质 喷射 出 去 ， 从 而 对 工件 进行 穿孔 、 人 蚀刻 、 切 割 ; 或 
采用 较 小 能 量 密度 ， 使 加 工区 域 材料 熔 融 粘 合 ， 对 工件 进行 焊接 
ee 利用 产生 超声 振动 的 工具 ， 带 动工 件 和 工具 间 的 磨料 悬浮 液 ， 冲 击 和 抛 磨 工件 的 
ü 被 加 工 部 位 ， 使 其 局 部 材料 破坏 而 成 粉 未 ， 以 进行 穿孔 、 切 割 和 研磨 等 
S s 利用 化 学 能 源 、 电 能 源 或 机 械 能 源 瞬时 释放 的 高 能 量 ， 使 材料 成 形 为 所 需 零件 的 
高 速 高 能 成 形 D 
加 工 方法 
sss. 按 规 定 的 技术 要 求 ， 将 零件 或 部 件 进行 配合 和 连接 ， 使 之 成 为 半成品 或 成 品 的 工 
艺 过 程 
表 2-4 工艺 要 素 
术 语 定 义 
一 个 或 一 组 工人 ， 在 一 个 工作 地 对 同一 个 或 同时 对 几 个 工件 所 连续 完成 的 那 一 部 
分 工艺 过 程 
安装 工件 (或 装配 单元 ， 经 一 次 装 夹 后 所 完成 的 那 一 部 分 工序 
a 在 加 工 表面 (或 装配 时 的 连接 表面 ) 和 加 工 (或 装配 ) 工具 不 变 的 情况 下 ， 所 连 
续 完 成 的 那 一 部 分 工序 
由 人 和 (或 ) 设备 连续 完成 的 一 部 分 工序 ， 该 部 分 工序 不 改变 工件 的 形状 、 尺 二 
i 和 表面 粗糙 度 ， 但 它 是 完成 工 步 所 必须 的 。 如 更 换 刀 具 竺 

















工作 行程 




















刀具 以 加 工 进 给 速度 相 











对 了 


[ 件 所 完成 一 次 进 给 运动 的 工 步 部 分 



































































































































































































































































































































































































































第 2 章 工艺 工作 基础 . 21: 
( 续 ) 
K i 定 义 
空 行程 刀具 以 非 加 工 进 给 速度 相对 工件 所 完成 一 次 进 给 运动 的 工 步 部 分 
工 位 为 了 完成 一 定 的 工序 部 分 ， 一 次 装 夹 工件 后 ， 工 件 (或 装配 单元 ) 与 夹具 或 设备 
的 可 动 部 分 一 起 相对 刀具 或 设备 的 固定 部 分 所 占据 的 每 一 个 位 置 
基准 来 确定 生产 对 象 上 几何 要 素 间 的 几何 关系 所 依据 的 那些 点 、 线 、 面 
设计 基准 设计 图 样 上 所 采用 的 基准 
工艺 基准 在 工艺 过 程 中 所 采用 的 基准 
工序 基准 在 工序 图 上 用 来 确定 本 工序 所 加 工 表面 加 工 后 的 尺寸 、 形 状 和 位 置 的 基准 
定位 基准 在 加 工 中 用 作 定 位 的 基准 
测量 基准 测量 时 所 采用 的 基准 
装配 基准 装配 时 用 来 确定 零件 或 部 件 在 产品 中 的 相对 位 置 所 采用 的 基准 
辅助 基准 为 满足 工艺 需要 ， 在 工件 上 专门 设计 的 定位 面 
工艺 孔 为 满足 工艺 ( 加工、 测量 、 装 配 ) 的 需要 而 在 工件 上 增设 的 孔 
工艺 凸 台 为 满足 工艺 的 需要 而 在 工件 上 增设 的 凸 台 
TERY 根据 加 工 的 需要 ， 在 工艺 附 图 或 工艺 规程 中 所 给 出 的 尺寸 
工序 尺寸 某 工序 加 工 应 达到 的 尺寸 
尺寸 链 互相 联系 且 按 一 定 顺 序 排列 的 封闭 尺寸 组 合 
工艺 尺寸 链 在 加 工 过 程 中 的 各 有 关 工 艺 尺寸 所 组 成 的 尺寸 链 
加 工 总 余 量 毛坯 尺寸 与 零件 图 的 设计 尺寸 之 差 
工序 余 量 相 邻 两 工序 的 工艺 尺寸 之 差 
切入 量 为 完成 切入 过 程 所 必须 附加 的 加 工 长 度 
切 出 量 为 完成 切 出 过 程 所 必须 附加 的 加 工 长 度 
工艺 留 量 为 工艺 需要 而 增加 的 工件 (或 毛坯 ) 的 尺寸 量 
切削 用 量 在 切削 加 工 过 程 中 的 切削 速度 、 进 给 量 和 切削 深度 的 总 称 
切削 速度 ba iG E Da 
瞬时 速度 
主轴 转速 机 床 主轴 在 单位 时 间 内 的 转 数 
往复 次 数 EEE 床上 ， 刀 具 或 工件 在 单位 时 间 内 连续 完成 切削 运动 的 
次 数 
背 吃 刀 量 一 般 指 工件 已 加 工 表面 和 等 加 工 表面 的 垂直 距离 
济 给 县 工件 或 刀具 每 转 或 往复 一 次 或 刀具 每 转 过 一 此 时 ， 工 件 与 刀具 在 进 给 运动 方向 上 
的 相对 位 移 
进 给 速度 单位 时 间 内 工件 与 刀具 在 进 给 运动 方向 上 的 相对 位 移 




















切削 力 

















切削 加 工时 ， 工 件 材 料 抵抗 刀具 切削 所 产生 的 阻力 












































































































































` 22- 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
术语 定义 
切削 功率 切削 加 工时 ， 为 克服 切削 力 所 消 耗 的 功率 
在 切削 加 工 中 ， 由 于 被 切削 材料 层 的 变形 、 分 离 及 刀具 和 被 切削 材料 间 的 摩擦 而 
产生 的 热量 
切削 温度 切削 过 程 中 切削 区 域 的 温度 
切削 液 为 了 提高 切削 加 工效 果 而 使 用 的 液体 
产量 定额 在 一 定 生产 条 件 下 ， 规 定 每 个 工人 在 单位 时 间 内 应 完成 的 合格 品 数量 
时 间 定额 在 一 定 生产 条 件 下 ， 规 定 生产 一 件 产品 或 完成 一 道 工序 所 需 消耗 的 时 间 
作业 时 间 直接 用 于 制造 产品 或 零 、 部 件 所 消耗 的 时 间 。 可 分 为 基本 时 间 和 辅助 时 间 两 部 分 
ye ”直接 改变 生产 对 象 的 尺寸 、 形状 、 相 对 位 置 、 表 面 状态 或 材料 性 质 等 工艺 过 程 所 
消耗 的 时 间 
辅助 时 间 为 实现 工艺 过 程 所 必须 进行 的 各 种 辅助 动作 所 消耗 的 时 间 
为 使 加 工 正 常 进行 ， 工 人 照管 工作 地 ( 如 更 换 刀 具 、 润 滑 机 床 、 清 理 切 悄 、 收 拾 
和布 加 工作 地 时 间 — C ra) AARO i 
“a 工人 在 工作 班 内 为 恢复 体力 和 满足 生理 上 的 需要 所 消耗 的 时 间 











准备 与 终结 时 间 








工人 为 了 生产 一 批 产品 或 零 、 部 件 ， 进 行 准 备 和 结束 工作 所 消耗 的 时 间 








材料 消耗 工艺 定额 


在 一 定 生产 条 件 下 ， 生 产 单位 产品 或 零件 所 需 消耗 的 材料 总 重量 








材料 工艺 性 消耗 








产品 或 零件 在 制造 过 程 中 ， 由 于 工艺 需要 而 损耗 的 材料 。 如 铸件 的 浇注 系统 、 周 
口 ， 锻 件 的 烧 损 量 ， 棒 料 等 的 锯 口 、 切 口 等 



























































材料 利用 率 产品 或 零件 的 净重 占 其 材料 消耗 工艺 定额 的 百分比 

设备 负荷 率 设备 的 实际 工作 时 间 占 其 台 时 基数 的 百分比 

加 工 误 差 零件 加 工 后 的 实际 几何 参数 (尺寸 、 形 状 和 位 置 ) 对 理想 几何 参数 的 偏离 程度 
加 工 精度 零件 加 工 后 的 实际 几何 参数 (尺寸 、 形 状 和 位 置 ) 与 理想 几何 参数 的 符合 程度 
































加 工 经 济 精度 





1 工 条 件 下 〈 采 用 符合 质量 标准 的 设备 、 工 艺 装备 和 标准 技术 等 级 的 工 

















































































































不 延长 加 工时 间 ) 所 能 保证 的 加 工 精度 
SHREE 加 工 表面 上 具有 的 较 小 间距 和 峰 谷 所 组 成 的 微观 几何 形状 特性 ， 一 般 由 所 采用 的 
加 工 方法 和 (sk) 其 他 因素 形成 
工序 能 工序 处 本 稳定 状态 时 ， 加 工 误差 正常 波动 的 幅度 ， 通 党 6 倍 的 质量 特性 值 分 布 
的 标准 偏差 表示 
工序 能 力 系 数 工序 能 力 满足 加 工 精 度 要 求 的 程度 
表 2-5 工艺 文件 
AK i 定 义 
工艺 路 线 表 描述 产品 或 零 、 部 件 工艺 路 线 的 一 种 工艺 文件 





第 2 章 工艺 工作 基础 “23 ， 



































( 续 ) 
R i 定义 
车 间 分 工 明 细 按 产品 各 车 间 应 加 工 〈 或 装配 ) 的 零 、 部 件 一 览 表 
艺 过 程 卡片 以 工序 为 单位 简要 说 明 产品 或 零 、 部 件 的 加 工 (或 装配 ) 过 程 的 一 种 工艺 文件 
按 产品 或 零 、 部 件 的 某 一 工艺 阶段 编制 的 一 种 工艺 文件 。 它 以 工序 为 单元 ， 详 细 
工艺 卡片 说 明 产 品 (RERE) 在 某 一 工艺 阶段 中 的 工序 号 、 工 序 名 称 、 工 序 内 容 、 工 艺 参 











数 、 操 作 要 求 以 及 采用 的 设备 和 工艺 装备 等 














在 工艺 过 程 卡片 或 工艺 卡片 的 基础 上 ， 按 每 道 p Aba AE E 一 般 





































































































































































































































































































工序 卡片 有 具有 工序 简 图 。 并 详细 说 明 该 工序 的 每 个 工 步 的 加 工 (或 装配 ) 内 容 、 工 艺 参数 ， 
操作 要 求 以 及 所 用 设备 和 工艺 装备 等 

典型 工艺 过 程 卡片 | ”具有 相似 结构 工艺 特征 的 一 组 零 、 部 件 所 能 通用 的 工艺 过 程 卡片 

由 型 工艺 卡片 具有 工艺 结构 和 工艺 特征 的 一 组 零 、 部 件 所 通用 的 工艺 卡片 

典型 工序 卡片 具有 相似 结构 和 工艺 特征 的 一 组 零 、 部 件 所 能 通用 的 工序 卡片 

调整 卡片 对 自动 、 半 自动 机 床 或 某 些 齿轮 加 工 机 床 等 进行 调整 用 的 一 种 工艺 文件 

工艺 守则 某 一 专业 工种 所 通用 的 一 种 基本 操作 规程 

工艺 附 图 附 在 工艺 规程 上 用 以 说 明 产 品 或 零 、 部 件 加 工 或 装配 的 简 图 或 图 表 

毛坯 图 共 制 造 毛坯 用 的 ， 表 明 毛 坯 材 料 、 形 状 、 尺 寸 和 技术 要 求 的 图 样 

装配 系统 图 表明 产品 零 、 部 件 间 相互 装配 关系 及 装配 流程 的 示意 图 

专用 工艺 装备 设计 | ”由 工艺 人 员 根 据 工 艺 要 求 ， 对 专用 工艺 装备 设计 提出 的 一 种 提示 性 文件 ， 作 为 工 
任务 书 装 设计 人 员 进 行 工装 设计 的 依据 

专用 设备 设计 任务 主管 工艺 人 员 根据 工艺 要 求 ， 对 专用 设备 的 设计 提出 的 一 种 提示 性 文件 ， 作 为 
书 设计 专用 设备 的 依据 

组 合 夹具 组 装 任务 | ”由 工艺 人 员 根据 工艺 需要 ， 对 组 合 夹 具 的 组 装 提出 的 一 种 提示 性 文件 ， 作 为 组 装 
书 夹具 的 依据 

工艺 关键 件 明细 表 | ”填写 产品 中 所 有 工艺 关键 件 的 图 号 、 名 称 和 关键 内 容 等 的 一 种 工艺 文件 

外 协 件 明细 表 页 写 产品 中 所 有 外 协 件 的 图 号 、 名 称 和 加 工 内 容 等 的 一 种 工艺 文件 

对 用 工艺 装备 明细 2 o O s 


























表 件 图 号 等 的 一 种 工艺 文件 

























































































外 购 工具 明细 雪 a a 
(部 ) 件 图 号 等 的 一 种 工艺 文件 

企业 标准 工具 明细 站 写 产品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 本 企业 标准 工具 的 名 称 、 规 格 与 精度 、 使 用 零 
表 (部 ) 件 图 号 等 的 一 种 工艺 文件 

组 合 夹具 明细 表 页 写 产 品 在 生产 过 程 所 需 的 全 部 组 合 夹具 的 编号 、 名 称 、 使 用 零 ( 部) 件 图 号 等 

的 一 种 工艺 文件 
u= O Fu rH ZÈ hh Z >l DA £ E£ 称 rH £ 六 H: B. 
工 位 器 具 明 细 表 下 写 产 品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 工 位 器 具 的 编号 、 名 称 、 使 用 零 (部 ) 件 图 号 








等 的 一 种 工艺 文件 
















































































. 24 . 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
术语 定义 
材料 消耗 工艺 定额 | 。 填写 产品 每 个 零件 在 制造 过 程 中 所 需 消耗 的 各 种 材料 的 名 称 、 牌 号、 规格 PRE 
明细 表 等 的 一 种 工艺 文件 
材料 消耗 工艺 定额 | ”将 “材料 消耗 工艺 定额 明细 表 ” 中 的 各 种 材料 按 单 台 产 品 汇总 填 列 的 一 种 工艺 文 
汇总 表 件 
工艺 装备 验证 书 记载 对 工艺 装备 验证 结果 的 一 种 工艺 文件 
说 明 对 新 的 工艺 方案 或 工艺 方法 的 试验 过 程 ， 并 对 试验 结果 进行 分 析 和 提出 处 理 
- 艺 试验 报告 n 
意见 的 一 种 工艺 文件 
新 产品 经 过 试 生产 后 ， 工 艺人 员 对 工艺 准备 阶段 的 工作 和 工艺 工装 的 试用 情况 进 
— 行 记述 ， 并 提出 处 理 意 见 的 一 种 工艺 文件 
工艺 文件 目录 产品 所 有 工艺 文件 的 清音 
工艺 文件 更 改 通知 






















































































































































































































































































































































































" 更 改 工艺 文件 的 联系 单 和 凭证 
临时 脱离 工艺 通知 | ”由 于 客观 条 件 限 制 ， 和 暂时 不 能 按 原 定 工艺 规程 加 工 或 装配 ， 在 规定 的 时 间或 批量 
单 内 允许 改变 工艺 路 线 或 工艺 方法 的 联系 单 和 凭证 
表 2-6 工艺 装备 与 工件 装 夹 
R 语 £ X 
专用 工艺 装备 专 为 某 所 用 的 工艺 装备 
通用 工艺 装备 能 为 几 种 产品 所 共用 的 工艺 装备 
标准 工艺 装备 已 纳入 标准 的 工艺 装备 
夹具 以 装 夹 工件 (和 引导 刀具 ) 的 装置 
模具 以 限定 生产 对 象 的 形状 和 尺寸 的 装置 
刀具 能 从 工件 上 切除 多 余 材 料 或 切断 材料 的 带 刃 工 具 
计量 器 具 以 直接 或 间接 测 出 被 测 对 象 量 值 的 工具 、 仪 器 、 仪 表 等 
辅 具 以 连接 刀具 与 机 床 的 工具 
钳工 工具 各 种 钳工 作业 所 用 的 工具 的 总 称 
工 位 器 具 在 工作 地 或 仓库 中 用 以 存放 生产 对 象 或 工具 用 的 各 种 装置 
装 夹 将 工件 在 机 床上 或 夹具 中 定位 、 夹 紧 的 过 程 
定位 确定 工件 在 机 床上 或 夹具 中 占有 正确 位 置 的 过 程 
Je 工件 定位 后 将 其 固定 ， 使 其 在 加 工 过 程 中 保持 定位 位 置 不 变 的 操作 
RE i A 《或 仪表 ) 根据 工作 上 有 关 基 准 ， 找 出 工件 在 划 线 、 加 工 或 装配 时 的 正确 
位 置 的 过 程 
对 刀 调整 刀具 切削 刃 相 对 工件 或 夹具 的 正确 位 置 的 过 程 
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表 2-7 其 他 术语 
































































































































术 语 定 义 
粗 加 工 从 坯料 上 切除 较 多 余 量 ， 所 能 达到 的 精度 和 表面 粗糙 度 都 比较 低 的 加 工 过 程 
半 精 加 工 在 粗 加 工 和 精 加 工 之 间 所 进行 的 切削 加 工 过 程 
精 加 工 从 工件 上 切除 较 少 余 量 ， 所 得 精度 和 表面 粗糙 度 都 比较 高 的 加 工 过 程 
精 加 工 后 ， 从 工件 上 不 切除 或 切除 极 薄 金 属 层 ， 用 以 提高 工件 表面 粗糙 度 或 强化 
光 整 加 工 I : 
其 表面 的 加 工 过 程 
NLN 按照 超 稳定 、 超 微量 切除 等 原则 ， 实 现 加 工 尺 十 误差 和 形状 误差 在 0. 1km 以 下 的 
超 精密 加 工 
加 工 技术 
试 切 法 通过 试 切 一 测量 一 调整 一 再 试 切 ， 反 复 进行 到 被 加 工 尺 十 达到 要 求 为 止 的 加 工 方 
法 
油 整 法 先 调整 好 刀具 和 工件 在 机 床上 的 相对 位 置 ， 并 在 一 批零 件 的 加 工 过 程 中 保持 这 个 
Ja] 5 7 
位 置 不 变 ， 以 保证 工件 被 加 工 尺 寸 的 方法 
定 尺 寸 刀 具 法 刀具 的 相应 尺寸 来 保证 工件 被 加 工 部 位 尺寸 的 方法 






































展 成 法 (深切 法 ) 














利用 工件 和 刀具 作 展 成 




















妨 削 运动 进行 加 工 的 方法 







































































仿 形 法 刀具 按照 仿 形 装置 进 给 对 工件 进行 加 工 的 方法 
成 形 法 利用 成 形 刀具 对 工件 进行 加 工 的 方法 
配 作 以 已 加 工件 为 基准 ， 加 工 与 其 相配 的 另 一 工件 ， 或 将 两 个 〈 或 两 个 以 上 ) 工件 组 














合 在 一 起 进行 加 工 的 方法 


1.1.2 典型 表面 加 工 术语 ( 表 2-8) 
表 2-8 典型 表面 加 工 术语 


















































































































































术 语 定 义 

(1) 孔 加 工 

钻 孔 钻头 在 实体 材料 上 加 工 孔 的 方法 

HFL 扩 孔 工具 扩大 工件 孔径 的 加 工 方法 

EXFL 见 表 2-3“ 工 艺 方法 ”中 铵 削 术 语 

HFL II E TERR HEFL 

Be L Bel yi k T IF0B94L 

车 孔 车 前 方法 扩大 工件 的 孔 或 加 工 空心 工件 的 内 表面 

铣 孔 铣削 方法 加 工 工件 的 孔 

拉 孔 拉 削 方法 加 工 工件 的 孔 

fEFL 推 削 方法 加 工 工件 的 孔 

插 孔 插 削 方法 加 工 工件 的 孔 

REFL 用 磨 削 方法 加 工 工件 的 孔 

Jr4L HED AIM T. T TE094L 
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( 续 ) 
AK 语 定 义 
(1) 孔 加 工 
WFL 研磨 方法 加 工 工件 的 孔 
刊 孔 刮 削 方法 加 工 工件 的 孔 
挤 孔 挤 压 方法 加 工 工件 的 孔 
滚 压 孔 滚 压 方法 加 工 工件 的 孔 
冲 孔 冲模 在 工件 或 板 料 上 冲 切 孔 的 方法 
激光 打 孔 激光 加 工 原理 加 工 工件 的 孔 
电 火 花 打 孔 电 火 花 加 工 原理 加 工 工件 的 孔 
超声 波 打 孔 超声 波 加 工 原理 加 工 工件 的 孔 
电子 束 打 孔 电子 束 加 工 原理 加 工 工件 的 孔 
(2) 外 圆 加 工 
车 外 贺 车 削 方 法 加 工 工件 的 外 圆 表面 
磨 外 圆 磨 削 方法 加 工 工件 的 外 圆 表面 
HSA HEED KIM T. TAERA K T 
研磨 外 区 研磨 方法 加 工 工件 的 外 圆 表面 
抛光 外 加 抛光 方法 加 工 工件 的 外 圆 表面 
深 压 外 同 滚 压 方法 加 工 工 件 的 外 圆 表面 
(3) 平面 加 工 
车 平面 车 削 方法 加 工 工 件 的 平面 
铣 平面 铣削 方法 加 工 工 件 的 平面 
人 刨 平面 人 刨 削 方法 加 工 工 件 的 平面 
磨 平面 磨 削 方法 加 工 工 件 的 平面 
HPH rS yrum T THERI FE E 
刊 平 面 刮 削 方法 加 工 工件 的 平面 
拉平 面 拉 削 方法 加 工 工件 的 平面 
L Sali] ENII EK T PEB9L O JA EU R al: t TL 00 P 
研 平 面 研磨 的 方法 加 工 工 件 平面 
抛光 平面 用 抛光 方法 加 工 工件 的 平面 
(4) B5JH T. 
AER EPRE T TAER 
BEE BEI 1 TAF HIRERE 
(i WIRED T THER 
Je 插 前 方法 加 工 工件 的 模 或 键 楼 
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( 续 ) 
(4) RIDT. 
hawi 拉 削 方法 加 工 工件 的 槽 或 键 槽 
推 模 推出 方法 加 工 工件 的 模 
Be 链 削 方法 加 工 工件 的 本 
BS 磨 前 方法 加 工 工件 的 模 
UH WEED EI TTA RR 
滚 模 滚 压 工具 ， 对 工件 上 的 槽 进行 光 整 或 强化 加 工 的 方法 
HRY HI ED T TARE 
(5) 螺纹 加 工 
车 螺纹 螺纹 车 刀 切 出 工件 的 螺纹 
梳 螺纹 螺纹 梳 刀 切 出 工件 的 螺纹 
铣 螺纹 螺纹 铣 刀 切 出 工件 的 螺纹 
旋风 铣 螺 纹 旋风 铣 头 切 出 工件 的 螺纹 
REIRA 副 螺纹 滚轮 ， 滚 轧 出 工件 的 螺纹 
EIRY 对 螺纹 模板 〈 搓 丝 板 ) 轧 制 出 工件 的 螺纹 
拉 螺 纹 拉 削 丝锥 加 工 工件 的 内 螺纹 
攻 螺 纹 丝锥 加 工 工件 的 内 螺纹 
套 螺纹 板牙 或 螺纹 切 头 加 工 工件 的 螺纹 
磨 螺纹 单线 或 多 线 砂轮 磨 前 工件 的 螺纹 
Jr ZY HTE TRATE TAFIR 
研 螺 纹 螺纹 研磨 工具 研磨 工件 的 螺纹 
(6) 齿 面 加 工 
BEN BEJI RETI PEJE IK BRR IRIA J T.A KE R A A SE f A 181 
EA UAIT AA EAE, HEA E ER A 28 SF BJ A 
插 具 插 具 刀 按 展 成 法 或 成 形 法 加 工 内 、 外 齿轮 或 齿 条 等 的 齿 面 
RA 齿轮 深 刀 按 展 成 法 加 工 齿 轮 、 蜗 轮 等 的 齿 面 
AA BJ JI AY AT E BR DA 46 SE HO A TETA T. 
HTA HTE O XN E ERDA FE SE KS A TEATA T. 
麻 齿 砂轮 按 展 成 法 或 成 形 法 磨 前 齿轮 或 齿 条 等 的 齿 面 
hhi 拉 刀 或 拉 刀 盘 加 工 内 、 外 齿轮 等 的 齿 面 
研 齿 具有 齿 形 的 研 轮 与 被 研 齿 轮 或 一 对 被 研 齿 轮 对 滚 研 磨 ， 以 进行 肯 面 的 加 工 
轧 齿 具有 齿 形 的 轧 轮 或 齿 条 作为 工具 ， 轧 制 出 齿轮 的 齿 形 
HA AAE ARER MBN 0 yaa, DRD TAE WJ 18 181 
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( 续 ) 
术语 定义 
(6) 齿 面 加 工 
冲 齿轮 冲模 冲 制 齿轮 
HEE 铸造 方法 获得 齿轮 
(7) 成 形 面 加 工 
车 成 形 面 成 形 车 刀 、 车 刀 按 成 形 法 或 仿 形 法 等 车 前 工件 的 成 形 而 
铣 成 形 面 成 形 铣 刀 、 铣 刀 按 成 形 法 或 仿 形 法 等 铣削 工件 的 成 形 面 
刨 成 形 面 成 形 蚀 刀 、 刨 刀 按 成 形 法 或 仿 形 法 等 创 削 工件 的 成 形 面 
磨 成 形 面 成 形 砂轮 、 砂 轮 按 成 形 法 或 仿 形 法 等 磨 前 工件 的 成 形 面 
BJERE T BG Jr T.T AER RIÉ T 
电 加 工 成 形 面 电 火花 成 形 、 电 解 成 形 等 方法 加 工 工件 的 成 形 面 
(8) 其 他 
深 花 滚 花 工具 在 工件 表面 上 滚 压 出 花纹 的 加 工 
倒 工件 的 棱角 切削 成 一 定 斜面 的 加 工 
倒 圆 角 工件 的 棱角 切削 成 圆 弧 面 的 加 工 
钻 中 心 孔 中 心 孔 钻 在 工件 的 端面 加 工 定位 孔 
磨 中 心 孔 锥 形 砂轮 磨 削 工 件 的 中 心 孔 
研 中 心 孔 研磨 方法 精 加 工 工件 的 中 心 孔 
挤 压 中 心 孔 硬 质 合金 多 楼 顶尖 ， 挤 光 工件 的 中 心 孔 
切断 坯料 或 工件 切 成 两 段 (RABE) 的 加 工 方法 
1.1.3 冷 作 、 钳 工 及 装配 常用 术语 ( 表 2-9 ~ 表 2-11) 
R29 冷 作 术语 
术 H 定义 
HEE CHEFE) PERAE EA HEA PEHE 
ai 根据 构件 图 样 ， 用 1:1 的 比例 或 一 定 的 比例 在 放样 台 或 平台 ) ERI 
需 图 形 的 过 程 
展开 将 构件 的 各 个 表面 依次 排 开 在 一 个 平面 的 过 程 
号 料 根据 图 样 ， 或 利用 样板 、 样 杆 等 直接 在 材料 上 划 出 构件 形状 和 加 工 界线 的 过 程 
切割 板材 或 型 材 等 切 成 所 需 形状 和 尺寸 的 坯料 或 工件 的 过 程 
前 切 通过 两 剪 丸 的 相对 运动 ， 切 断 材料 的 加 工 方法 
字形 将 坯料 完成 所 需 形状 的 加 工 方法 
ES ERED BEEE S T ERTA 
hay ERRORE FUER li RU 09 y i5 
Wy 通过 旋转 辊 轴 使 坯料 弯曲 成 形 的 方法 
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( 续 ) 
R i Z X 
热 这 将 坯料 在 热 状态 下 弯曲 成 形 的 方法 
a 将 管材 弯曲 成 形 的 方法 
热 成 形 使 坏 料 或 工件 在 热 状态 下 成 形 的 方法 
板 料 或 空心 坯料 在 双向 拉 应 力作 用 下 ， 使 其 产生 塑性 变形 取得 所 需 制 件 的 成 形 广 
法 
yo 将 管件 或 空心 制 件 的 端 部 径 向 尺寸 扩大 的 加 工 方法 
E 将 管件 或 空心 制 件 的 端 部 加 压 ， 使 其 径 向 尺寸 缩小 的 加 工 方法 
缩 颈 将 管件 或 空心 制 件 局 部 加 压 ， 使 其 径 向 尺寸 缩小 的 加 工 方法 























咬 缝 〈 锁 接 ) 





将 薄板 的 边缘 相互 折 





转 扣 合 





压 紧 的 连接 方法 






















































































































































































胀 接 利用 管子 和 管 板 变形 来 达到 紧 固 和 密封 的 连接 方法 

放 边 使 工件 单 边 延 伸 变 薄 而 弯曲 成 形 的 方法 

收 边 使 工件 单 边 起 皱 收 缩 而 弯曲 成 形 的 方法 

拔 缘 利用 放 边 和 收 边 使 板 料 边缘 弯曲 的 方法 

till 将 板 料 周 于 起 皱 收 边 ， 而 中 间 打 薄 锤 放 ， 使 之 成 为 半球 形 或 其 他 所 需 形 状 的 加 工 
方法 

扭曲 将 环 料 的 一 部 分 与 另 一 部 分 相对 扭转 一 定 角度 的 加 工 方法 

拼接 将 坯料 以 小 拼 整 的 方法 

卷 边 将 工件 边缘 卷 成 圆 弧 的 加 工 方法 

折 边 将 工件 边缘 压 扁 成 友 边 或 压 扁 成 一 定 几何 形状 的 加 工 方法 

翻 边 将 板 件 边 缘 或 管件 (或 空心 制 件 ) 的 口 部 进行 折 边 或 翻 扩 的 加 工 方 法 

JJ 对 板 件 的 边缘 进行 的 刨 削 加 工 

修 边 对 板 件 的 边缘 进行 修整 加 工 的 方法 





反 变 形 〈 预 变形 ) 


在 焊接 前 ， 用 外 力 把 


制 件 按 预 计 变 形 相反 的 方向 强制 变形 ， 以 补偿 加 工 后 制 件 变 














































































































































































































形 的 方法 
矫正 ( 校 形 ) 消除 材料 或 制 件 的 弯曲 、 普 曲 、 凸 止 不 平等 缺陷 的 加 工 方法 
校 直 消除 材料 或 制 件 弯曲 的 加 工 方法 
校 平 消除 板材 或 平板 制 件 的 邦 曲 、 局 部 凸凹 不 平等 的 加 工 方法 

R210 钳工 术语 

划 线 在 毛坯 或 工件 上 ， 用 划 线 工具 划 出 待 加 工 部 位 的 轮廓 线 或 作为 基准 的 点 、 线 
打样 冲 眼 在 毛坯 或 工件 划 线 后 ， 在 中 心 线 或 辅助 线 上 用 样 冲 打 出 冲 点 的 方法 
锯 削 锯 对 材料 或 工件 进行 切断 或 切 槽 等 的 加 工 方法 
Bl FEE ETHER PRET IKTA 
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键 刀 对 工件 进行 切削 加 工 的 方法 








按 工 艺 要 求 堵 住 工件 上 某 些 工艺 孔 














以 键 槽 为 基准 ， 修 铂 与 其 配合 的 键 


























































































































































































































































































































































































































在 产品 或 零 、 部 件 的 某 一 位 置 上 增加 重 物 ， 使 其 由 不 平衡 达到 平衡 的 方法 

去 重 去 掉 产品 或 零 、 部 件 上 某 一 部 分 质量 使 其 由 不 平衡 达到 平衡 的 方法 

到 刮刀 从 工件 表面 刮 去 较 高 点 ， 再 用 标准 检 具 (或 与 其 相配 的 件 ) 涂 色 检验 的 反 
复 加 工 过 程 

mp 两 个 相配 合 的 零件 ， 在 其 结合 表面 加 研磨 剂 使 其 相互 研磨 ， 以 达到 良好 接触 的 过 
程 

标记 在 毛坯 或 工件 上 做 出 规定 的 号 

去 毛刺 清除 工件 已 加 工 部 位 周围 所 形成 的 刺 状 物 或 飞 边 

倒 钝 锐 边 除去 工件 上 尖锐 棱角 的 过 程 

砂 光 砂 布 或 砂纸 磨 光 工件 表面 的 过 程 

除 锈 将 工件 表面 上 的 锈蚀 除去 的 过 程 

清洗 清洗 剂 清除 产品 或 工件 上 的 油污 、 灰 尘 等 脏 物 的 过 程 

表 2-11 装配 与 试验 术语 
AK i 定 义 

配套 将 待 装配 产品 的 所 有 零 、 部 件 配备 齐全 

部 装 把 零件 装配 成 部 件 的 过 程 

总 闭 把 零件 和 部 件 装 配 成 最 终 产品 的 过 程 

调整 装配 法 和 
精度 的 方法 

修配 装配 法 在 装配 时 修 去 指定 零件 上 预 留 的 修配 量 ， 以 达到 装配 精度 的 方法 

互 换 装 配 法 在 装配 时 各 配合 零件 不 经 修理 、 选 择 或 调整 ， 即 可 达到 装配 精度 的 方法 

分 组 装配 法 在 成 批 或 六 量 生产 中 ， 将 产品 各 配合 副 的 零件 按 实测 从 才 分 组 ， 装 配 时 按 组 进行 
互 换 装配 ， 以 达到 装配 精度 的 方法 

压 装 将 具有 过 租 量 配合 的 两 个 零件 压 到 配合 位 置 的 装配 过 程 

热 装 具有 过 鳃 量 配 合 的 两 个 零件 ， 装 配 时 先 将 包容 件 加 热 胀 大 ， 青 将 被 包容 件 装 入 到 
配合 位 置 的 过 程 

准时 只 有 过 特征 配合 的 两 个 零件 ， 装 配 时 先 将 被 包容 件 用 冷却 剂 冷 却 ， 使 其 尺 十 收 
缩 ， 再 装 入 包容 件 使 其 达到 配合 位 置 的 过 程 

试 装 为 保证 产品 总 装 质 量 而 进行 的 各 联接 部 位 的 局 部 试验 性 装配 

h> 对 大 型 零 、 部 件 ， 借 助 于 起 吊装 置 进行 的 装配 
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( 续 ) 
术 i 定义 
装配 尺寸 链 各 有 关 装 配 尺 寸 所 组 成 的 尺寸 链 
预 载 对 某 些 产品 或 零 、 部 件 在 使 用 前 所 需 预 加 的 载荷 
静 平 衡 试验 调整 产品 或 零 、 部 件 使 其 达到 静态 平衡 的 过 程 
动 平衡 试验 对 旋转 的 零 、 部 件 ， 在 动 平衡 试验 机 上 进行 试验 和 调整 ， 使 其 达到 动 平 衡 的 过 程 
试车 机 器 装配 后 ， 按 设计 要 求 进行 的 运转 试验 
空运 转 试验 机 器 或 其 部 件 装配 后 ， 不 加 负荷 所 进行 的 运转 试验 
负荷 试验 机 器 或 其 部 件 装配 后 ， 加 上 额定 负荷 所 进行 的 试验 
B ff In] PKM 按照 技术 要 求 ， 对 机 器 进行 超出 额定 负荷 范围 的 运转 试验 
型 式 试验 AR EA a E T ER E E U 
试验 或 检验 
性 能 试验 为 测定 产品 或 其 部 件 的 性 能 参数 而 进行 的 各 种 试验 
寿命 试验 RE 条 件 (或 模拟 其 使 用 条 件 ) 和 要 求 ， 对 产品 或 其 零 、 部 件 的 寿命 
指标 所 进行 的 试验 
破坏 性 试验 按 规 定 的 条 件 和 要 求 ， 对 产品 或 其 零 、 部 件 进行 直到 破坏 为 止 的 试验 
温度 试验 在 规定 的 温度 条 件 下 ， 对 产品 或 其 零 、 部 件 进行 的 试验 
压力 试验 在 规定 的 压力 条 件 下 ， 对 产品 或 其 零 、 部 件 进行 的 试验 
失声 试验 按 规定 的 条 件 和 要 求 ， 对 产品 所 产生 的 噪声 大 小 进行 测定 的 试验 
已 名 试验 将 机 器 的 电气 部 分 安装 后 ， 按 电气 系统 性 能 要 求 所 进行 的 试验 
渗 漏 试验 在 规定 压力 下 ， 观 测 产 品 或 其 零 、 部 件 对 试验 液体 的 渗 漏 情况 
气 密 性 试验 在 规定 的 压力 下 ， 测 定 产 品 或 其 零 、 部 件 气 密 性 程度 的 试验 
油封 在 产品 装配 和 清洗 后 ， 用 防 锈 剂 等 将 其 指定 部 位 (或 全 部 ) 加 以 保护 的 措施 
漆 封 对 产品 中 不 准 随意 拆 印 或 调整 的 部 位 ， 在 产品 装 调 合格 后 ， 用 漆 加 封 的 措施 
铅 封 产品 装 调 合格 后 ， 用 铅 将 其 指定 部 位 封 住 的 措施 
启封 将 封装 的 零 、 部 件 或 产品 打开 的 过 程 








1.2 热处理 工艺 术语 ( 表 2-12) 


表 2-12 热处理 术语 (GB/T 7232 一 1999) 





(1) 基本 术语 





将 固态 金属 或 合金 、 采 用 适当 的 方式 进行 加 热 ， 保 温和 冷却 ， 以 获得 所 需要 的 组 
织 结 构 与 性 能 的 工艺 














心 部 热处理 工作 内 部 的 组 织 和 (R) 成 分 未 发 生变 化 的 部 分 








































































































































































































































































































































































































. 32: 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
AK i 定义 
(1) 基本 术语 
整体 热处理 对 工件 整体 进行 穿 透 加 热 的 热处理 工艺 
wass 将 金属 或 合金 工件 置 于 一 定 温度 的 活性 介质 中 保温 ， 使 一 种 或 几 种 元 素 渗入 它 的 
— 表层 以 改变 其 化 学 成 分 、 组 织 和 性 能 的 热处理 工艺 
bae 化 学 热处理 方法 形成 的 整个 渗 层 的 最 外 面 一 层 ， 此 层 包括 一 种 或 多 种 渗入 元 素 
e 与 基底 金属 元 素 形 成 的 化 合 物 
工件 经 化 学 热处理 后 ， 渗 入 的 元 素 全 部 保持 在 固溶体 内 ， 或 者 有 一 部 分 在 基体 上 
扩散 层 sa 
析出 的 那 一 层 
表面 热处理 仅 对 工件 表层 进行 热处理 ， 以 改变 其 组 织 和 性 能 的 工艺 
局 部 热处理 仅 对 工件 的 某 一 部 位 或 某 几 个 部 位 进行 热处理 的 工艺 
预备 热处理 为 达到 工件 最 终 热处理 的 要 求 而 需要 对 预备 组 织 所 进行 的 预先 热处理 
真空 热处理 在 低 于 一 个 大 气压 的 环境 中 进行 加 热 的 热处理 工艺 
光亮 热处理 工件 在 加 热 过 程 中 基本 不 氧化 ， 使 表面 保持 光亮 的 热处理 工艺 
磁场 热处理 在 磁场 中 进行 热处理 的 工艺 
可 控 气氛 热处理 | ”在 炉 气 成 分 可 控制 的 炉 内 进行 的 热处理 ， 在 防止 工件 表面 发 生化 学 反应 的 可 控 气 
(控制 气氛 热处理 ) | 氛 或 单一 惰性 气体 的 炉 内 进行 的 热处理 ， 也 可 称 为 保护 气氛 热处理 
ee 在 液体 电解 质 溶液 中 ， 在 作为 阴极 的 工件 和 阳极 之 间 施加 直流 电压 ， 使 液体 电解 
S s 而 通电 加 热 并 随后 直接 在 电解 液 中 冷却 工件 的 热处理 工艺 
绥 击 热处理 a 
Paa et 在 低 于 一 个 大 气压 的 特定 气氛 中 利用 工件 (阴极 ) 和 阳极 之 间 产 生 的 辉 光 放电 进 
行 热处理 的 工艺 
(等 离子 热处理 ) 行 热处理 的 工艺 
流 态 床 热处理 在 悬浮 于 气流 中 形成 流 态 化 的 固体 粒子 介质 中 进行 加 热 或 冷却 热处理 的 工艺 
z 稳定 组 织 ， 消 除 残余 应 力 ， 以 使 工件 形状 和 尺寸 变化 保持 在 规定 范围 内 ， 而 进行 
稳定 化 处 理 
的 任何 一 种 热处理 工艺 
形变 热处理 ( 热 | .. 
将 塑性 变形 和 热处理 有 机 结合 以 提高 材料 力学 性 能 的 复合 工艺 
RTTA 将 塑性 变形 和 热处理 有 机 结合 以 提高 材料 力学 性 能 的 复合 工艺 
(2) 加 热 类 
热处理 工艺 周期 工件 或 加 热 炉 在 热处理 时 温度 随时 间 的 变化 过 程 
H ue R| EE (加 热 
. (a 热处理 过 程 中 加 热 阶段 所 规定 的 时 间 一 温度 参数 
Y 
wa PUEH Y IRD, EIR, ERRARE Z Muti — RAE 
n 于 最 终 温度 ， 且 逐步 增 温 的 预先 加 热 
升温 时 间 工件 加 热 到 预定 的 处 理 温度 的 时 间 
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( 续 ) 
(2) 加 热 类 

加 热 速度 金属 材料 或 工件 加 热 时 ， 在 给 定 温度 区 间 内 温度 随时 间 的 平均 增加 率 

穿 透 加 热 工件 整体 达到 均匀 温度 的 加 热 方法 

表面 加 热 仅 使 工件 表面 达到 所 要 求 温度 的 加 热 

控制 加 热 按 预 定制 度 进行 的 加 热 

差 温 加 热 有 目的 地 在 工件 中 产生 温度 梯度 的 加 热 

局 部 加 热 仅 对 工件 某 一 或 某 些 部 分 进行 的 加 热 

— e 工件 或 热源 沿 工件 纵向 作 连 续 的 相对 移动 对 工件 进行 的 加 热 

旋转 加 热 工件 或 热源 进行 旋转 时 对 工件 的 加 热 

冲击 加 热 利用 重复 的 、 短 促 的 能 量 进行 极 快 加 热 

感应 加 热 利用 电磁 感应 在 工件 内 产生 涡流 而 将 工件 加 热 

保温 工件 在 规定 温度 下 ,恒温 保持 一 定时 间 的 操作 

有 效 厚度 工作 各 部 位 的 壁 厚 不 同时 ， 如 按 某 处 壁 厚 确定 加 热 时 间 可 保证 热处理 质量 ， 则 该 
处 的 壁 厚 即 称 为 工件 的 有 效 厚 度 

ariki 将 钢铁 加 热 至 Ac, 或 Ac, 点 以 上 以 获得 完全 或 部 分 奥 氏 体 组 织 的 操作 称 为 奥 氏 体 
化 。 如 无 特殊 说 明 ， 则 指 获 得 完全 奥 氏 体 

可 控 气氛 (控制 | ”成 分 可 控制 在 预定 范围 内 的 炉 中 气体 混合 物 。 采 用 可 控 气氛 的 目的 是 为 了 有 效 地 

气氛 ) 进行 渗 碳 、 碳 氮 共 渗 等 化 学 热处理 以 及 防止 钢 件 加 热 时 的 氧化 、 脱 碳 

吸 热 式 气氛 在 吸 热 型 发 生 器 内 通过 不 完全 燃烧 反应 形成 的 气氛 

BARAJ T GRT 烷 、 丙 烷 等 ) 按 一 定 比例 与 空气 混合 后 ， 经 放 热 反应 而 制 
成 的 气氛 

保护 气氛 在 给 定 温度 下 能 保护 被 加 热 金属 及 合金 不 发 生 氧 化 或 脱 碳 的 气氛 

中 性 气氛 在 给 定 温度 下 不 与 被 加 热 金 属 及 其 合金 表面 起 化 学 反应 的 气氛 

氧化 气氛 在 给 定 温度 下 与 被 加 热 金属 及 其 合金 表面 发 生 氧化 反应 的 气氛 

还 原 气 氛 在 给 定 条 件 下 可 以 使 氧化 物 还 原 的 气氛 

(3) 冷却 类 

冷却 制度 热处理 过 程 中 冷却 阶段 所 规定 的 时 间 一 温度 参数 

冷却 速度 工件 热处理 时 在 冷却 曲线 的 一 定 区 间或 在 一 定 的 温度 时 ， 温 度 随 时 间 的 下 降 率 

空冷 工件 加 热 后 在 静止 空气 中 冷却 

风 冷 工件 加 热 后 在 快速 空气 流 中 冷却 

油 冷 工件 加 热 后 在 油 中 冷却 

水 冷 工件 加 热 后 在 水 中 冷却 











































































































. 34 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
术语 | 
(3) 冷却 类 
喷 液 冷却 以 适当 的 液态 介质 的 喷 流 对 已 被 加 热 的 工件 进行 的 冷却 
ye 工件 在 热处理 炉 中 加 热 完毕 后 ， 切 断 炉 子 的 能 源 使 工件 随 炉 子 一 同 冷却 
控制 冷却 被 加 热 了 的 工件 按照 预定 的 冷却 制度 进行 的 冷却 
(4) 退火 类 
退火 将 金属 或 合金 加 热 到 适当 温度 ， 保 持 一 定时 间 然 后 缓慢 冷却 的 热处理 工艺 
经 冷 形变 后 的 金属 加 热 到 再 结晶 温 度 以 上 、 保 持 适当 时 间 ， 使 形变 晶 粒 重新 结晶 
为 均匀 的 等 轴 蝇 粒 ， 以 消除 形变 强化 和 残余 应 力 的 退火 工艺 
钢 件 或 毛 坏 加 热 到 高 于 Ae, (Ac) 温度 、 保 持 适 当时 间 后 ， 较 快 地 冷却 到 珠 
等 温 退 火 光 体 温度 区 间 的 某 一 温度 并 等 温 保持 使 奥 氏 体 转变 为 珠光 体型 组 织 ， 然 后 在 空气 中 
冷却 的 退火 工艺 
球 化 退火 使 钢 中 碳化 物 球状 化 而 进行 的 退火 工艺 








预防 白 点 退火 
(消除 白 点 退火 ) 





为 了 防止 钢 在 热 形变 加 








-后 从 高 温 冷 却 下 来 时 由 于 溶解 在 钢 中 的 氧 析出 而 导致 形 














成 内 部 发 裂 出 白 点 起 见 ， 在 热 形变 加 工 完结 后 直接 进行 的 退火 ， 主 要 目的 是 使 氢 析 












































(去 氧 退火 ) 出 并 扩散 到 工件 外 面 

EPS 金属 材料 或 工件 ， 在 保护 气氛 或 真空 中 进行 退火 以 防止 氧化 、 保 持 表面 光亮 的 退 
Su 1ËS 2 

i 火 工艺 

中 间 退 火 为 了 消除 形变 强化 、 改 善 塑性 、 便 于 下 道 工 序 继 续 进行 而 采用 的 工序 间 的 退火 


























均匀 化 退火 (J 
散 退 火 ) 





为 了 减少 金属 铸 锭 
到 高 温 ， 长 时 间 保 持 
火 工 艺 




















、 铸 件 或 锻 坏 的 化 学 成 分 的 偏 析 和 组 织 的 不 均匀 性 ， 将 其 加 热 
， 然 后 进行 缓慢 冷却 以 达到 化 学 成 分 和 组 织 均 匀 化 为 目的 的 退 




















































































































稳定 化 退火 使 微细 的 显 微 组 成 物 沉淀 或 球 化 的 退火 工艺 
可 锻 化 退火 (m 
a d i 将 一 定 成 分 的 白 口 铸铁 中 的 碳化 物 分 解 成 团 妹 状 石墨 的 退火 工艺 
心 可 锻 化 退火 ) 
n" 、 为 了 去 除 由 于 塑性 形变 加 工 。 焊 接 等 而 造成 的 以 及 铸件 内 存在 的 残余 应 力 而 进行 
去 应 力 退 火 .. 
的 退火 
完全 退火 将 铁 碳 合金 完全 奥 氏 体 化 ， 随 之 缓慢 冷却 以 获得 接近 平衡 状态 组 织 的 退火 工艺 
将 铁 碳 合金 加 热 到 Ac ~ Ac, 之 间 温 度 ， 达 到 不 完全 奥 氏 体 化 ， 随 之 缓慢 冷却 的 
不 完全 退火 本 
退火 工艺 
装 箱 退 火 将 工件 装 在 有 保护 介质 的 密封 容器 中 进行 的 退火 。 其 目的 是 使 表面 氧化 程度 最 低 
空 退 火 在 低 于 一 个 大 气压 的 环境 中 进行 退火 的 工艺 
目的 在 于 减 小 铁 基 合金 晶 粒 尺寸 或 改善 晶 粒 组 织 均匀 性 的 热处理 ， 过 程 包括 短 遇 
晶 粒 细 化 处 理 的 在 于 减 小 铁 基 合金 晶 粒 尺寸 或 改善 唱 粒 组 习性 的 热处理 ， 过 程 包括 短 时 





间 奥 氏 体 化 ， 随 之 以 适当 的 速率 冷却 



























































第 2 章 工艺 工作 基础 . 35. 
( 续 ) 
AK 语 定 X 
(4) 退火 类 
将 钢材 或 钢 件 加 热 到 Ac; (或 Ac) 以 上 30 ~50% ， 保 温 适 当 的 时 间 后 ， 在 静止 
正 火 的 空气 中 冷却 的 热处理 工艺 。 把 钢 件 加 热 到 Ac, 以 上 100 ~ 150% 的 正 火 则 称 为 高 温 
正 火 
(5) KÆ 
人 将 钢 件 加 热 到 Ac, 或 Ac, 点 以 上 某 一 温度 ， 保 持 一 定时 间 ， 然 后 以 适当 速度 冷却 
获得 马 氏 体 和 (或 ) 贝 氏 体 组 织 的 热处理 工艺 
局 部 淳 火 仅 对 零件 需要 硬化 的 局 部 进行 加 热 淳 火 冷 却 的 淳 火 工艺 
RRK 仅 对 工件 表层 进行 淳 火 的 工艺 。 一 般 包 括 感应 湾 火 、 火 焰 淳 火 等 
工件 在 可 挖 气氛 或 真空 中 加 热 ， 然 后 在 光亮 淳 火 油 中 流 火 冷却 以 获得 具有 光亮 金 


JAEK Obi 
K) 


























8 BIB k L. 2. TERAPIA, ERA PAEA A AEIR 626 























属 表面 的 
























































淳 火 工艺 ， 也 称 为 光亮 济 炎 
KREK 赂 合金 加 热 到 相 变 点 以 上 某 一 湿度， 保温 适当 时 间 ， 随 之 在 水 中 急 冷 
IPK ye Baja X) 3 ME, EM, MLER 
ZRK 赂 合金 加 热 到 相 变 点 以 上 某 一 温度 ， 保 温 适 当时 间 ， 随 之 在 空气 中 冷却 
UFRR O | ， 将 钢 件 奥 氏 体 化 后 ， 先 温和 一 种 冷却 能 力 强 的 介质 ， 在 钢 件 还 未 到 达 该 党 火 介质 
BAIO GEMA | 温度 之 前 即 取出 ， 马 上 浸入 另 一 种 冷却 能 力 弱 的 介质 中 冷却 ， 如 先 水 后 油 、 先 水 后 
A) ( 双 液 淳 火 ) | 空气 等 
去 


Fe A K 











q 件 加 热 奥 氏 体 化 后 ， 置 于 特定 夹 








具 中 夹 紧 ， 随 之 深 火 冷却 的 方法 。 这 种 方法 可 


































































































以 减 小 零件 的 漆 火 冷却 随 变 

喷 液 淳 火 钢材 或 钢 件 奥 氏 体 化 后 ， 在 喷射 的 液体 流 中 淳 火 冷 却 的 方法 

HERK 钢材 或 钢 件 奥 氏 体 化 后 ， 在 将 水 和 空气 混合 喷射 的 雾气 溶胶 ) 中 冷却 

RRK 钢材 或 钢 件 奥 氏 体 化 后 ， 用 压缩 空气 进行 冷却 

ARK 钢材 或 钢 件 在 加 热 奥 氏 体 化 后 ， 在 融 熔 铺 浴 中 冷却 

RRK makta S kk), BAREH 

HKK 钢材 或 钢 件 加 热 奥 氏 体 化 后 ， 浸 入 盐水 中 快 闪 

F 济 硬 工作 模 截 面 上 的 硬度 无 显著 差别 的 淳 炎 

EA 钢材 或 钢 件 加 热风 氏 体 化 ， 随 之 以 低 于 马 氏 休 临 界 冷却 速度 济 火 冷却 ， 形 成 除 马 
氏 体 外 ， 还 有 一 种 或 多 种 奥 氏 体 转变 产物 

ke | 。 钢材 或 俩 件 加 热 奥 氏 体 化 ， 随 之 快 冷 到 贝 氏 体 转变 温度 区 间 (260 ~400C ) 等 浊 
保持 ， 使 奥 氏 体 转变 为 贝 氏 体 的 济 火 工艺 。 有 时 也 称 为 等 温 济 炎 
钢材 奥 氏 体 化 ， 随 之 浸入 温度 稍 高 或 稍 低 于 钢 的 上 马 氏 点 的 液态 介质 〈 盐 浴 或 碱 

马 氏 体 分 级 淳 火 | 浴 ) 中 ， 保 持 适当 时 间 ， 待 钢 件 的 内 、 外 层 都 达到 介质 温度 后 取出 空冷 ， 以 获得 马 











氏 组 





织 的 溢 火 工 艺 。 有 时 也 称 为 分 级 深 火 
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语 


术 


定义 


( 续 ) 





(5) K% 





mE K (临界 








亚 共 析 钢 从 Ac, ~ Acs 温度 

















KEETE AKRA, AIR RER ERR EH R AE 





































































































































































































KIEK) 火 工艺 
pe TAFUA RRE, RAE BOR EE ERAR BER E AS 
ARAK y a 
却 的 淳 火 工艺 
MERK 输入 高 能 量 以 极 大 的 加 热 速 度 使 钢 件 表层 加 热 至 奥 氏 体 状 态 ， 停止 加 热 后 ， 在 极 
短 时 间 内 热量 被 传 入 内 部 而 滩 火 冷却 的 工艺 
电子 束 淳 火 以 电子 束 作为 热源 以 极 快速 度 加 热 工件 并 自 冷 硬化 的 淳 火 工艺 
iOGWE K Pa fe EASGE W REVA LIIR l BEDIA T EJE A EAER k T. E 
Maa w k MHA— ¿J (或 其 他 可 燃气 ) NER ERETI AEZ pe kue T. 2; 
R AmA) 利用 感应 电流 通过 工件 所 产生 的 热效应 ， 使 工件 表面 、 局 部 或 整体 加 热 并 进行 快 
RME) HRADE 
RAKERA] ”借助 与 工件 接触 的 电极 〈 高 导电 材料 的 滚轮 ) 通电 后 ， 因 接触 电阻 而 加 热 工件 表 
CERAR) 面 随 之 快速 冷却 的 淳 火 工艺 
将 工件 欲 济 硬 的 部 分 漫 入 电解 液 中 ,零件 接 了 明 极 ， 电 解 液 槽 接 阳 极 ， 通电 后 由 于 





























E f Wk WR k. ( 









































; 阴极 效应 而 将 工件 表面 加 热 ， 到 温 后 断 电 ， 工 件 表 面 则 被 电解 液 冷 却 硬化 的 淳 火 工 
i 2: 
JZ Hr y EFEKAN T 3 E hy A EL HUY , yE Ep 
EEN ANTIE, TERETERE, WERAK, ERA 
EREREEEHTAIR IRRE, i, RROA 
URAA RAEO C A F EERE, AE 
深 冷 处 理 
理 
泳 硬性 (硬化 能 f s 
ORE (WETERE ， 钢 在 理想 条 件 下 进行 济 火 硬化 所 能 达到 的 最 高 硬度 的 能 


力 ) 
































































































































淳 透 性 在 规定 条 件 下 决定 钢材 淳 硬 深 度 和 硬度 分 布 的 特性 

yel Ja: PFARRER, AEA SK SJ kE X 
_ 从 淳 硬 的 工件 表面 量 至 规定 硬度 值 处 的 垂直 距离 

(6) 回 火 类 
EK ERTES, FEIRE] Ac 点 以 下 的 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 后 冷却 到 室温 
的 热处理 工艺 

ZZ || K 钢 件 在 预先 抽 到 低 于 一 个 大 气压 的 炉 中 进行 充 惰性 气体 的 回 火 

加 压 回 火 淳 硬件 进行 回 火 的 同时 施加 压力 以 校正 湾 火 冷却 畸变 

o EE 利用 局 部 或 表层 被 淳 硬 的 工件 内 部 的 余热 使 淳 硬 部 分 回 火 的 工艺 























第 2 章 工艺 工作 基础 . 37. 





术 W 


( 续 ) 


定义 





(6) 回 火 类 


































































































自发 回 火 (自发 回 | ”形成 马 氏 体 的 快 冷 进程 中 因 Ms 点 高 而 自发 地 发 生 回 火 的 现象 。 例 如 ， 低 碳 钢 在 
火 效应 ) ( 自 回 火 ) 淳 火 冷 却 时 就 有 这 一 现象 发 生 

低温 回 火 淳 火 钢 件 在 250% 以 下 回 火 

中 温 回 火 湾 火 钢 件 在 250 ~ 500°% 之 间 的 回 火 

高 温 回 火 Wk IEE Pi F 500 的 回 火 

多 次 回 火 对 流 火 钢 件 在 同一 温度 进行 二 次 或 多 次 的 完全 重复 的 回 火 
































耐 回 火 性 ( 抗 回 
KE) 〈 回 火 抗力 ) 
( 回 火 稳定 性 ) 














济 火 钢 件 在 回 火 时 抵抗 软化 的 能 力 



































调 质 钢 件 溢 火 及 高 温 回 火 的 复合 热处理 工艺 
(7) 固 深 热处理 类 
本 将 合金 加 热 至 高 温 单 相 区 恒温 保持 ,使 过 剩 相 充分 溶解 到 固溶体 中 后 快速 冷却 以 
固 洲 热 处 理 PE En 
得 到 过 饱和 固溶体 的 工艺 
为 了 改善 某 些 奥 氏 体 钢 的 组 织 以 提高 韧性 ， 将 钢 件 加 热 到 高 温 使 过 剩 相 浴 解 ， 然 
水 切 处 理 后 水 冷 的 热处理 工艺 。 例 如 ， 高 儿 (Mn13) 钢 加 热 到 1000 ~ 1100% 后 水 冷 ， 可 消 





除 沿 晶 界 或 滑 移 面 析 出 的 碳化 物 ， 获 得 均匀 的 、 单 一 的 奥 氏 体 ， 从 而 得 到 高 的 韧性 
和 耐 磨 性 





沉淀 硬化 (析出 
人 硬化) (析出 强化 ) 





在 金属 的 过 饱和 固溶体 中 形成 溶质 原子 偏 聚 区 和 (或) 由 之 脱 溶出 微粒 弥散 分 布 
于 基体 中 而 导致 硬化 























合金 经 固 溶 热 处 理 或 冷 塑 性 形变 后 ， 在 室温 放置 或 稍 高 于 室温 保持 时 ， 其 性 能 随 
时 间 而 变化 的 现象 




















形变 时 效 





金属 在 塑性 变形 后 出 现 的 时 效 现象 








时 效 处 理 


合金 工件 经 固 深 热处理 后 ， 在 室温 或 稍 高 于 室温 保温 以 达到 沉淀 硬化 目的 的 处 理 

















自然 时 效 处 理 


合金 工件 经 固 溶 热 处 理 后 在 室温 进行 的 时 效 处 理 








人 工时 效 处 理 





合金 工件 经 固 溶 热 处 理 后 在 室温 以 上 的 温度 进行 的 时 效 处 理 














分 级 时 效 处 理 














合金 工件 经 固 溶 热 处 理 后 进行 二 次 或 多 次 增高 温度 加 热 ， 每 次 加 热 后 都 冷 到 室温 
的 人 工时 效 处 理 




















金工 件 经 固 深 热处理 后 ， 用 比 能 获得 最 佳 力学 性 能 高 得 多 的 温度 或 长 得 多 的 时 
































i 
过 时 效 处 =E: 
NRA 间 进 行 的 时 效 处 理 
马 氏 体 时 效 处 理 |” 合 碳 极 低 的 铁 基 合 金马 氏 体 的 脱 溶 硬化 处 理 
天 然 稳定 化 处 理 | ， 将 铸铁 件 在 露天 长 期 〈 数 月 乃至 数 年 ) 放 吐 ， 便 铸造 应 力 缓慢 松弛 ， 从 而 使 铸件 


(天 然 时 效 ) 








尺寸 稳定 的 处 理 
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( 续 ) 
AK 语 定 义 
(7) 国 涂 热 处 理 类 
B: 经 固 溶 热处理 的 合金 时 效 硬化 后 ， 在 稍 高 于 时 效 ETERRA) 温度 进行 短 
时 间 加 热 而 引起 的 性 能 复原 的 现象 
(8) 热处理 缺陷 类 
氧化 金属 加 热 时 ,介质 中 的 氧 、 二 氧化 碳 和 水 等 与 金属 反应 生成 氧化 物 的 过 程 
脱 碳 加 热 时 由 于 气体 介质 和 钢铁 表层 碳 的 作用 ， 使 表层 含 碳 量 降低 的 现象 
RE 热处理 时 ， 附 着 到 钢 件 、 炉 壁 、 夹 具 等 表面 上 形成 的 无 定形 碳 
流 火 冷却 开裂 淳 火 冷 却 时 淳 火 应 力 过 大 超过 断裂 强度 S, 时 在 工件 上 形成 裂纹 的 现象 
工件 的 原始 尺寸 或 形状 于 淳 火 冷 却 时 发 生 人 们 所 不 希望 的 变化 
尺寸 畸变 (尺寸 工件 在 热处理 时 ， 由 于 新 形成 组 织 (或 相 ) 与 原始 组 织 (或 相 ) 的 比 容 不 同 而 引 
变形 ) (体积 变形 ) | 起 人 们 所 不 希望 的 尺寸 变化 
形状 畸变 (JA 



































变形 ) (形状 变形 ) 





工件 在 热处理 时 所 发 生 的 人 们 不 希望 的 形状 变化 













































































































































































KIR HIJI TRARIA, H FA FERA E e AREER BJ AS ETS ERI 
a 工件 在 加 热 和 (或 ) 冷却 时 ， 由 于 不 同 部 位 存在 着 温度 差别 而 导致 热 胀 和 (或 ) 
冷 缩 的 不 一 致 所 引起 的 应 力 
. A i 热处理 过 程 中 ， 由 于 工件 各 部 位 相 转变 的 不 同时 性 所 引起 的 应 力 
工件 在 没有 外 力作 用 、 各 部 位 也 没有 温度 差 的 情况 下 而 存留 在 工件 内 的 应 力 
软 点 钢材 或 钢 件 淳 火 硬化 后 表面 硬度 偏 低 的 局 部 小 区 域 
过 烧 金属 或 合金 的 加 热 温 度 达 到 其 固 相 线 附近 时 晶 界 氧化 和 开始 部 分 熔化 的 现象 
过 热 金属 或 合金 在 热处理 加 热 时 ， 由 于 温度 过 高 ， 晶 粒 长 的 很 大 ， 以 致 性 能 显著 降低 
= 的 现象 
偏 析 合金 中 合金 元 素 、 夹 杂 物 或 气孔 等 分 布 不 均匀 的 现象 
冷却 (低温 脆性 ) 在 低温 (一般 指 100%C 以 下 ) ， 钢 的 冲击 韧 度 随 温度 的 降低 而 急剧 下 降 的 现象 
J 钢 在 200 ~300%C (表面 氧化 膜 呈 蓝 色 ) 时 抗 拉 强 度 及 硬度 比 常温 的 高 ， 塑 性 及 万 
度 比 常 温 的 低 的 现象 
热 脆 〈 红 脆 ) 有 些 合金 在 接近 燃点 的 温度 受到 应 力 或 形变 时 沿 晶 界 开裂 的 现象 
氧 脆 金属 或 合金 因 吸 收 氧 而 引起 的 韦 度 降低 现象 
向 点 白 点 是 钢 中 因 毛 的 析出 而 引起 的 一 种 缺陷 。 在 纵向 断口 上 ， 它 呈现 接近 圆 形 或 椭 








圆 形 的 银白 色 斑点 ; 在 侵蚀 后 的 宏观 磨 片上 呈现 发 
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( 续 ) 
术语 Z x 
(8) 热处理 缺陷 类 
o 相 脆 性 高 馈 合 金 钢 因 析出 o 相 而 引起 的 脆 化 现象 
EN JAR A MRJ E n Ji pe PE E| KERJA ELOR BE 92865 8138 bT 20 E X E O EAEG, 
ss 回 火 脆性 可 分 为 第 一 类 回 火 脆性 和 第 二 类 回 火 脆性 
第 一 类 回 火 脆 性 I a "s us 
不可逆 回 火 脆性 ) 8k Ji fE 300% 左右 回 火 时 所 产生 的 回 火 脆性 。 第 一 类 回 火 脆性 可 用 更 高 温度 
g š Wl e JJ, UAE 300 温度 回 火 则 不 再 重复 出 现 
I u 1 回 火 提高 蔬 后 再 次 在 300% 左 右 温度 回 火 则 不 再 重复 出 现 
第 一 类 回 火 脆性 | ， 含 有 铬 、 锰 、 铬 、 锦 等 元 素 的 合金 钢 汶 炎 后 ， 在 腹 化 温度 (400 ~ 550°C) 区 加 
s nene 火 ， 或 经 更 高 温度 回 火 后 缓慢 冷却 通过 脆 化 温度 区 所 产生 的 脆性 。 这 种 脆性 可 通过 
Sa 高 于 脆 化 温度 的 再 次 回 火 后 快 冷 来 消除 ， 消 除 后 如 再 次 在 脆 化 温度 区 回 火 ， 或 更 高 
E na 温度 回 火 后 缓慢 冷却 通过 脆 化 温度 区 ， 则 重复 出 现 
(9) 渗 碳 类 

为 了 增加 钢 件 表层 的 含 碳 量 和 一定 的 碳 浓度 梯度 ， 将 钢 件 在 渗 碳 介质 中 加 热 并 保 
gi 温 使 碳 原子 渗入 表层 的 化 学 热处理 工艺 

固体 渗 碳 将 工件 放 在 填充 粒状 渗 碳 剂 的 密封 箱 中 进行 渗 碳 的 工艺 

膏剂 渗 碳 工件 表面 以 膏 状 渗 碳 剂 涂 覆 进行 渗 碳 的 工艺 

















盐 浴 渗 碳 〈 液 体 
渗 碳 ) 





在 熔融 盐 浴 渗 碳 剂 


中 进行 渗 碳 的 工艺 





H 



































气体 渗 碳 工件 在 气体 渗 碳 剂 中 进行 渗 碳 的 工艺 
“x 将 茶 、 醇 、 煤 油 等 液体 渗 碳 剂 直接 滴 入 炉 内 裂解 进行 气体 渗 碳 的 工艺 
液 式 渗 碳 ) 





离子 渗 碳 (WE 











在 低 于 一 个 大 气压 的 渗 碳 气氛 中 ， 利 











用 工件 (阴极) 和 阳极 之 间 产 生 的 辉 光 放电 


















































































































































放电 渗 碳 ) 进行 渗 碳 的 工艺 
流 态 床 渗 碳 在 悬浮 于 气流 中 形成 流 态 化 的 固体 颗粒 渗 碳 介质 中 进行 渗 碳 的 工艺 
B fe K 在 作为 阴极 的 被 处 理 件 和 在 熔 盐 浴 中 的 石墨 阳极 之 间 通 以 电流 进行 渗 碳 的 工艺 
空 渗 碳 在 低 于 一 个 大 气压 的 条 件 下 进行 气体 渗 碳 的 工艺 
高 温 渗 碳 在 950% 以 上 进行 渗 碳 的 工艺 
局 部 渗 碳 仅 对 工件 表面 某 一 部 分 或 蘑 些 区 域 进行 的 渗 碳 
复 碳 由 于 热处理 或 其 他 工序 引起 钢 件 表面 脱 碳 后 ， 为 恢复 初始 碳 含量 而 进行 的 渗 碳 处 
理 
碳 势 ( 碳 位 ) 碳 势 是 指 表征 含 碳 气 氛 在 一 定 温度 下 改变 钢 件 表面 含 碳 量 能 力 的 参数 。 通 常 可 


低 碳 钢 稍 在 含 碳 气氛 中 的 平衡 含 碳 量 来 表示 





渗 碳 层 





渗 碳 件 中 含 碳 量 高 


于 原材料 的 表层 
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( 续 ) 
术 请 定义 
(9) PRX 
BUZIE 由 渗 左 工件 表面 向 内 至 规定 碳 浓度 处 的 垂直 距离 
和 滩 碳 济 火 后 的 工件 由 其 表面 测定 到 规定 硬度 〈 通 常 为 550HV, ) 处 的 垂直 距离 





(10) 渗 氮 类 
在 一 定 温度 下 (一般 在 Ac, 温度 下 ) ， 使 活性 氮 原 子 渗入 工件 表面 的 化 学 热处理 

















TA 
WIKER 在 熔 盐 渗 氮 剂 中 进行 渗 氮 的 工艺 
AWER 在 气体 介质 中 进行 渗 氮 的 工艺 














离子 渗 气 (离子 在 低 于 一 个 大 气压 的 渗 毛 气氛 中 ， 利 用 工件 (阴极) 和 阳极 之 间 产 生 的 辉 光 放电 
AAE) 进行 渗 氮 的 工艺 









































RBA 在 一 个 温度 下 进行 渗 氮 的 工艺 








































































































将 渗 氢 过 程 分 在 两 个 或 三 个 温度 阶段 保温 渗 所 的 工艺 
BA (BAL) 从 渗 氮 件 表层 去 除 过 剩 的 氮 进行 的 化 学 热处理 工艺 
氮 与 金属 元 素 形成 的 化 合 物 。 渗 氮 时 常见 的 氮 化 物 有 y-FesN，s-Fes3 N，¢-FesN 
氮 化 物 . 
等 
AR 表征 含 氨 介 质 在 给 定 温度 对 工件 渗 氨 或 退 所 到 某 一 给 定 表面 所 含量 的 能 力 的 参数 
渗 氮 层 深度 从 渗 氮 件 表面 沿 重 直方 向 测 至 与 基体 组 织 有 明显 的 分 界 处 为 止 的 距离 


























2.1 产品 结构 工艺 性 审查 (JB/T 9169. 3 一 1998) 


2.1.1 产品 结构 工艺 性 审查 的 内 容 和 程序 

(1) 基本 要 求 

1) 所 有 新 设计 的 产品 和 改进 设计 的 产品 ， 在 设计 过 程 中 均 应 进行 结构 工艺 性 审 
查 。 

2) 企业 对 外 来 产品 图 样 ， 在 首次 生产 前 也 需 进 行 结 构 工 艺 性 

(2) 产品 结构 工艺 性 审查 的 任务 

进行 产品 结构 工艺 性 审查 ， 是 使 新 设计 的 产品 在 满足 使 用 功能 的 前 提 下 应 符合 一 定 
的 工艺 性 指标 要 求 ， 以 便 在 现 有 生产 条 件 下 能 用 比较 经 济 、 合 理 的 方法 将 其 制造 出 来 ， 
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并 要 便于 使 用 和 维修 。 
(3) 工艺 分 类 及 评定 产品 结构 工艺 性 应 考虑 的 主要 因素 和 工艺 性 的 评价 形式 
1) 工艺 性 分 类 . 
Q 生产 工艺 性 。 产 品 结构 的 生产 工艺 性 是 指 其 制造 的 难 易 程度 与 经 济 性 。 
@ i 产品 结构 的 使 用 工艺 性 是 指 其 在 使 用 过 程 中 维护 保养 和 修理 的 难 

易 程度 与 经 济 性 。 

2) nË 吉 构 工艺 性 应 考虑 的 主要 因素 : 

Q 产品 的 种 类 及 复杂 程度 。 

© J 产品 的 产量 或 生产 类 型 。 

© 现 有 的 生产 条 件 。 

3) 工艺 性 的 评价 形式 : 

Q 定性 评价 。 根 据 经 验 概括 地 对 产品 结构 工艺 性 给 以 评价 。 

@ 定量 评价 。 根 据 工 艺 性 主要 指标 数值 进行 评价 。 

(4) 产品 结构 工艺 性 的 主要 指标 项 目 

1) 产品 制造 劳动 量 。 

2) 单位 产品 材料 用 量 。 

3) 材料 利用 系数 (Ka): 









































产品 净重 
”该 产品 的 材料 消耗 工艺 定额 


4) 产品 结构 装配 性 系数 (K,) : 


产品 各 独立 部 件 中 的 零件 数 之 和 
产品 的 零件 总 数 











K, = 


5) 产品 的 工艺 成 本 。 
6) 产品 的 维修 劳动 量 。 
7) 加 工 精 度 系数 (K ) : 


K - 产品 (或 零件 ) 图 样 中 标注 有 公差 要 求 的 八 才 数 
人 产品 (或 零件 ) 的 尺寸 总 数 
8) 表面 粗糙 度 系数 (K): 
产品 (或 零件 ) 图 样 中 标注 有 表面 粗糙 度 要 求 的 表面 数 
产品 (或 零件 ) 的 表面 总 数 











K, = 


9) 结构 继承 性 系数 (K ) : 
产品 中 借用 件数 + 通用 件数 
产品 零件 总 数 






































K = 


10) 结构 标准 化 系数 (K.): 





k= 产品 中 标准 件数 
` 产品 零件 总 数 
11) 结构 要 素 统一 化 系数 〔K.): 
产品 中 各 零件 所 用 同一 结构 要 素数 
该 结构 要 素 的 尺寸 规格 数 
































K. = 
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(5) 产品 结构 工艺 性 审查 内 容 
为 了 保证 所 设计 的 产品 具有 良好 的 工艺 性 ， 在 产品 设计 的 各 个 阶段 均 应 进行 工艺 性 
审查 。 
1) 初步 设计 阶段 的 审查 。 
从 制造 观点 分 析 结 构 方 案 的 合理 性 。 
分 析 结 构 的 继承 性 。 
分 析 结 构 的 标准 化 与 系列 化 程度 。 
分 析 产 品 各 组 成 部 分 是 否 便于 装配 、 调 整 和 维修 。 
分 析 主 要 材料 选用 是 和 否 合理 。 
主要 件 在 本 企业 或 外 协 加 工 的 可 能 性 。 
2) 技术 设计 阶段 的 审查 。 
分 析 产 品 各 组 成 部 件 进行 平行 装配 和 检查 的 可 行 性 。 
分 析 总 装配 的 可 行 性 。 
分 析 装 配 时 避免 切削 加 工 或 减少 切削 加 工 的 可 行 性 。 
分 析 高 精度 复杂 零件 在 本 企业 加 工 的 可 行 性 。 
分 析 主 要 参数 的 可 检查 性 和 主要 装配 精度 的 合理 性 。 
特殊 零件 外 协 加 工 的 可 行 性 。 
3) 工作 图 设计 阶段 的 审查 。 
QD 各 部 件 是 否 具 有 装配 基准 ， 是 否 便 于 装 拆 。 
@ 各 大 部 件 拆 成 平行 装配 的 小 部 件 的 可 行 性 。 
@ ”审查 零件 的 铸造 、 锻 造 、 冲 压 、 和 焊接、 热处理、 切削 加 工 和 装配 等 的 工艺 
性 。 
(6) 产品 结构 工艺 性 审查 的 方式 和 程序 
1) 初步 设计 和 技术 设计 阶段 的 工艺 性 审查 (或 分 析 ) 一 般 采 用 会 审 方式 进行 。 对 
结构 复杂 的 重要 产品 ， 主 管 工 艺 师 应 从 制定 设计 方案 开始 就 经 常 参加 有 关 研 究 该 产品 设 
计 工 作 的 各 种 会 议和 有 关 活 动 ， 以 便 随 时 对 其 结构 工艺 性 提出 意见 和 建议 。 
2) 对 产品 工作 图 样 的 工艺 性 审查 应 由 产品 主管 工艺 师 和 各 专业 工艺 师 ( 员 ) 分 头 
进行 。 
Q 进行 工艺 性 审查 的 产品 图 样 应 为 原 图 (铅笔 图 ) 并 需 有 设计 、 审 核 人 员 签 字 。 
@ 审查 者 在 审查 时 对 发 现 的 工艺 性 问题 应 填写 “产品 结构 工艺 性 审查 记录 ” 
(JB/T 9165.3), 
@) 全套 产品 图 样 审查 完 后 ， 对 无 大 修改 意见 的 ， 审 查 者 应 在 “工艺 ” 栏 内 签字 ， 
对 有 和 较 大 修改 意见 的 ， 暂 不 签字 ， 把 产品 设计 图 样 和 工艺 性 审查 记录 一 起 交 设 计 部 
门 。 
O ”设计 者 根据 工艺 性 审查 记录 上 的 意见 和 建议 进行 修改 设计 ， 修 改 后 对 工艺 未 签 
字 的 图 样 再 返回 到 工艺 部 门 复查 签字 。 
O 若 设 计 员 与 工艺 员 意 见 不 一 致 ， 由 双方 协商 解决 ， 关 协 商 中 仍 有 较 大 分 歧 意 
见 ， 由 厂 技 术 负 责 人 进行 协调 或 裁决 。 
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2.1.2 零件 结构 工艺 性 的 基本 要 求 
(1) 零件 结构 的 铸造 工艺 性 
1) 铸件 的 壁 厚 应 合适 、 均 义 ， 不 得 有 突然 变化 。 
2) 铸件 圆 角 要 合理 ， 并 不 得 有 人 尖 角 。 
3) 铸件 的 结构 要 尽量 简化 ， 并 要 有 合理 的 起 模 斜 度 ， 以 减少 分 型 面 、 芯 子 ， 便 于 
起 模 。 
4) 加 强 肋 的 厚度 和 分 布 要 合理 ， 以 避免 冷却 时 铸件 变形 或 产生 裂纹 。 
5) 铸件 的 选材 要 合理 。 
(2) 零件 结构 的 锻造 工艺 性 
1) 结构 应 力求 简单 对 称 。 
2) 模 锻 件 应 有 合理 的 锻造 斜 度 和 圆 角 半 径 。 
3) 材料 应 具有 可 银 性 。 
(3) 零件 结构 的 冲压 工艺 性 
1) 结构 应 力求 简单 对 称 。 
2) 外 形 和 内 孔 应 尽量 避免 尖 角 。 
3) 圆 角 半径 大 小 应 利于 成 形 。 
4) 选材 应 符合 工艺 要 求 。 
(4) 零件 结构 的 焊接 工艺 性 
1) 焊接 件 所 用 的 材料 应 具有 焊接 性 。 
2) 焊 颖 的 布置 应 有 利于 减 小 焊接 应 力 及 变形 。 
3) 焊接 接头 的 形式 、 位 置 和 尺寸 应 能 满足 焊接 质量 的 要 求 。 
4) 焊接 件 的 技术 要 求 要 合理 。 
(5) 零件 结构 的 热处理 工艺 性 
1) 对 热处理 的 技术 要 求 要 合理 。 
2) 热处理 零件 应 尽量 避免 尖 角 、 锐 边 、 不 通 孔 。 
3) 截面 要 尽量 均匀 、 对 称 。 
4) 零件 材料 应 与 所 要 求 的 物理 、 力 学 性 能 相 适 应 。 
(6) 零件 结构 的 切削 加 工 工艺 性 
1) 尺寸 公差 、 形 位 公差 和 表面 粗 烟 度 的 要 求 应 经 济 、 合 理 。 
2) 各 加 工 表面 几何 形状 应 尽量 简单 。 
3) 有 相互 位 置 要 求 的 表面 应 能 尽量 在 一 次 装 夹 中 加 工 。 
4) 零件 应 有 合理 的 工艺 基准 并 尽量 与 设计 基准 一 致 。 
5) 零件 的 结构 应 便于 装 夹 、 加 工 和 检查 。 
6) 零件 的 结构 要 素 应 尽 可 能 统一 、 并 使 其 能 尽量 使 用 普通 设备 和 标准 刀具 进行 加 







































































7) 零件 的 结构 应 尽量 便于 多 件 同时 加 工 。 
(7) 装配 工艺 性 
1) 应 尽量 避免 装配 时 采用 复杂 工艺 装备 。 





“44 ， 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 























2) 在 质量 大 于 20kg 的 装配 单元 或 其 组 成 部 分 的 结构 中 ， 应 具有 吊装 的 结构 要 素 。 
3) 在 装配 时 应 避免 有 关 组 成 部 分 的 中 间 拆 卸 和 再 装配 。 
4) 各 组 成 部 分 的 连接 方法 应 尽量 保证 能 用 最 少 的 工具 快速 装 拆 。 
5) 各 种 联接 结构 形式 应 便于 装配 工作 的 机 械 化 和 自动 化 。 

2.2 零件 结构 的 切削 加 工 工艺 性 


2.2.1 工件 便于 在 机 床 或 夹具 上 装 夹 的 图 例 ( 表 2-13 ) 
表 2-13 工件 便于 在 机 床 或 夹具 上 装 夹 的 图 例 

























































































图 例 
说 明 
改 进 前 改 进 后 
IA A—A IA A—A 
C 
@ Ü (@ | É rawa a | 
; | 1 (8 3 Je ESL 
WH I 
I4 14 
由 












































改进 后 的 圆柱 面 ， 易 






























































于 定位 夹 紧 
Z Z 
T E 
“ 
TARS" 
ü 改进 后 增加 工艺 凸 台 
易 定 位 夹 紧 











第 2 章 工艺 工作 基础 . 45. 





( 续 ) 





说 明 

















改进 后 增加 工艺 凸 台 
易 定位 夹 紧 











增加 夹 紧 边缘 或 来 紧 
fL 




















改进 后 不 仅 使 三 端面 

处 于 同一 平面 上 ， 而 且 
还 设计 了 两 个 工艺 凸 
台 ， 其 直径 分 别 小 于 被 
加 工 孔 ， 孔 销 通 时 ， 凸 
台 脱 落 












































为 便于 用 顶尖 支承 加 
工 ， 改 进 后 增加 60° 内 





























锥 面 或 改 为 外 螺纹 
2.2.2 减少 装 夹 次 数 图 例 ( 表 2-14) 
表 2-14 减少 装 夹 次 数 图 例 
图 例 
说 明 
改进 前 改 进 后 








避免 倾斜 的 加 工 面 和 
利于 加 工 
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( 续 ) 
图 例 y 
改 进 前 
避免 倾斜 的 加 工 面 和 








孔 ， 可 减少 装 夹 次 数 并 
利于 加 工 

















改 为 通 孔 可 减少 装 夹 
次 数 ， 保 证 孔 的 同 轴 度 




























































Ra 02 改进 前 需 两 次 装 夹 磨 
前， 改进 后 只 需 一 次 装 
夹 即 可 磨 削 完成 
T 











加 工 ， 改 进 后 只 需 一 次 
EK 




















改进 后 无 台阶 顺 次 缩 
小 孔径 在 一 次 装 夹 中 同 
时 或 依次 加 工 全 部 同 轴 
A. 























表 2-15 减少 刀具 的 调整 与 走 刀 次 数 图 例 
图 例 
说 明 
改进 前 w 进 后 
1 I 2 
=> we 
面 ) 尽量 设计 在 同一 平 
面 上 ， 可 以 一 次 走 刀 加 
1 2 1 z 
































工 ， 缩 短 调整 时 间 ， 保 
证 加 工 面 的 相对 位 置 精 


度 
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( 续 ) 
图 例 
LU 
改 进 前 改 进 后 
4 02 Ra 02 K 0.2 Ra O07 i = == Je 
锥 度 相 同 只 需 作 一 次 
调整 
8 6 6° 6 i 











RRA E, RfE 
单 件 垂直 进 刀 加 工 ， 改 
成 平面 ， 可 多 件 同 时 加 
AN 

































































改进 后 的 结构 可 多 件 
合并 加 工 














原 设计 安装 螺母 的 平 
面 必须 逐个 加 工 ， 改 进 
后 可 多 件 合并 加 工 





























2.2.4 采用 标准 刀具 减少 刀具 种 类 图 例 (K 2-16) 
R216 采用 标准 刀具 减少 刀具 种 类 图 例 




















图 例 
说 明 
改 进 前 改 进 后 
2|| 25 25 2525 
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( 续 ) 
图 例 
说 明 
改 进 前 改 进 后 
R3 R1.5 R2 R2 
磨 削 或 精 车 时 ， 轴 上 
的 过 渡 圆 角 应 尽量 一 致 
Ra04 Ra 04 Ra04 Ra 04 
































箱 体 上 的 螺 孔 应 尽量 























一 致 或 减少 种 类 
i 
° 尽量 不 采用 接 长 杆 外 
头等 非 标准 刀具 
2.2.5 减少 切削 加 工 难度 图 例 (K 2-17) 
表 2-17 ”减少 切削 加 工 难度 图 例 
图 例 
说 明 





























避免 把 加 工 平 面 布置 
在 低 四 处 









































避免 在 加 工 平面 中 间 


设计 凸 台 
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( 续 ) 
图 例 
说 明 
改 进 前 改 进 后 
= 
SSE 

合理 应 用 组 合 结构 ， 
用 外 表面 加 工 取代 内 端 








NE USSS 
Ñ 


— s 











加 工 














避免 平底 孔 的 加 工 








研磨 孔 易 贯通 

















外 表面 沟 模 加 工 比 内 
沟 模 加 工 方 便 ， 容 易 保 
证 加 工 精度 








机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 































( 续 ) 
图 例 
说 明 
改进 前 改 进 后 
a< IN E A RD T. EE 4 
KNNNNTNNN 
À 沟 模 加工 方 便 ， 容 易 保 













` Raat 
ESIS 


AAA 证 加 工 精度 





精度 要 求 不 太 高 ， 不 
受 重 载 处 宜 用 圆柱 配合 








内 大 外 小 的 同 轴 孔 不 
易 加 工 











改进 后 可 采用 前 后 双 
导向 支承 加 工 ， 保 证 加 
工 质量 








花 键 孔 宜 贯通 ， 易 加 
E 





花 键 孔 宜 连接 ， 易 加 
工 








花 键 孔 不 宜 过 长 ， 易 
加 工 
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( 续 ) 


说 明 








花 键 孔 端 部 倒 棱 应 超 
过 底 圆 面 
































KSSS 改进 前 ， 加 工 花 键 孔 
B= Bi 很 困难 ; 改进 后 ， 用 管 

SS HI; Hi 向 rH [gl AA 2 
ESSSSSSNS3 材 和 拉 削 后 的 中 间 体 组 











合 而 成 








复杂 型 面 改 为 组 合 
件 ， 加 工 方便 




















细小 轴 端 的 加 工 比较 

困难 ， 材 料 损 耗 大 ， 改 
为 装配 式 后 ， 省 料 ， 便 
于 加 工 














在 箱 体 内 的 轴承 ， 应 
改 箱 内 装配 为 箱 外 装 
配 ， 避 免 箱 体内 表面 的 
加 工 


























合理 应 用 组 合 结构 ， 























改进 后 槽 底 与 底面 的 平 
行 度 要 求 易 保证 
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2.2.6 减少 加 工 量 图 例 ( 表 2-18 ) 
表 2-18 减少 加 工 量 图 例 
图 例 E s 
Wi 
改 进 前 改 进 后 
将 整个 支承 面 改 成 台 
阶 支承 面 ， 减 少 了 加 工 
面积 
铸 出 凸 台 ， 以 减少 切 
去 金属 的 体积 
aaa as JTT 将 中 间 部 位 多 粗 车 一 
— —— 些 ， 以 减少 精 车 的 长 度 



























































减少 大 面积 的 铣 、 
人 刨 、 磨 削 加 工 面 








若 轴 上 仅 一 部 分 直径 
有 较 高 的 精度 要 求 ， 应 
将 轴 设 计 成 阶梯 状 ， 以 
减少 麻 削 加 工 量 























将 孔 的 狠 平 面 改 为 端 
面 车 前 ， 可 减少 加 工 表 






































接触 面 改 为 环形 带 
后 ,减少 加 工 面 
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2.2.7 加 工时 便于 进 刀 、 退 九 和 测量 的 图 例 (K 2-19) 
R219 ”加 工时 便于 进 刀 、 退 刀 和 测量 的 图 例 
图 例 


= B. 
| 


Ra 02 Ra 02 _/Ra02 














RAT, DW Ea 
退 刀 模 或 开通 ， 不 通 的 





























WE 并 








ML iB JI A RIA 
纹 尾 扣 段 ， 最 好 改 成 
L 通 


“Z 











xX 








KLA 
= Z= 磨 前 时 各 表面 间 的 过 


渡 部 位 ， 应 设计 出 越 程 





i 槽 ， 应 保证 砂轮 自由 退 
- 77% 2 出 和 加 工 的 空间 
e 
EZZ > 





2 Lx 





Ra 02 


Ra 02 
5 改进 后 便于 加 工 和 测 
量 
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加 工 多 联 齿 轮 时 ， 应 
留 有 空 刀 





退 刀 槽 长 度 工 应 大 于 
铣 刀 的 半径 D/2 




















刨 削 时 ， 在 平面 的 前 
端 必须 留 有 让 刀 部 位 











在 套 简 上 持 前 键 模 
HF, DV HEHH BU W Dz et 
一 孔 或 车 出 空 刀 环 槽 ， 
以 利 让 刀 














留 有 较 大 的 空间 ， 以 
RE BHN 
































`° = 
T m 
将 加 工 精度 要 求 高 的 
孔 设 计 成 开通 的 ， 便 于 
加 工 与 测量 
NANN NEYE 
YES YES STISNTINS I 
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2.2.8 保证 零件 在 加 工时 刚度 的 图 例 (K 2-20) 


表 2-20 


保证 零件 在 加 工时 刚度 的 图 例 





说 明 




















增设 支承 用 工艺 四 
G, 提高 工艺 系统 刚 
度 、 装 来 方便 





| NS 









Ds 











改进 后 的 结构 可 提高 
加 工时 的 刚度 




















2.2.9 有 利于 改善 刀具 切削 条 件 与 提高 刀具 寿命 的 图 例 (K 2-21) 














对 较 大 面积 的 薄 壁 、 
悬臂 零件 应 合理 增设 加 
强 肋 ， 提 高 工作 刚度 























表 2-21 有 利于 改善 刀具 切削 条 件 与 提高 刀具 寿命 的 图 例 


图 


例 


说 明 


























避免 用 端 铣 方法 加 工 
封闭 槽 ， 以 改善 切削 条 
件 
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( 续 ) 
例 
说 明 
改 进 前 改 进 后 
避免 封闭 的 凹 窜 和 不 


穿 透 的 村 


























沟 槽 表面 不 要 与 其 他 














加 工 表面 重合 
h>0.3—0.5 
s 避免 在 斜面 上 钻 孔 ， 
避免 钻头 单 刃 切削 以 防 
止 刀 具 损 坏 和 造成 加 工 
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2.3 和 零 部 件 的 装配 工艺 性 


2.3.1 装配 通用 技术 要 求 (JB/T 5994—1992) 

(1) 基本 要 求 

1) 产品 必须 严格 按照 设计 、 工 艺 要 求 及 本 标准 和 与 产品 有 关 的 标准 规定 进行 装 
配 。 

2) 装配 环境 必须 清洁 。 高 精度 产品 装配 的 环境 温度 、 湿 度 、 防 尘 量 、 照 明 、 防 振 
等 必须 符合 有 关 规 定 。 

3) 产品 零 部 件 (包括 外 购 、 外 协 件 ) 必须 具有 检验 合格 证 方 能 进行 装配 。 

4) 零件 在 装配 前 必须 清理 和 清洗 干净 ， 不 得 有 毛刺 、 飞 边 、 氧 化 皮 、 锈 蚀 、 切 悄 、 
砂粒 、 灰 竺 和 油污 等 ， 并 应 符合 相应 清洁 度 要 求 。 

5) 除 有 特殊 要 求 外 ， 在 装配 前 零件 的 尖 角 和 锐 边 必须 倒 钝 。 

6) 配 作 表 面 必须 按 有 关 规 定 进行 加 工 ， 加 工 后 应 清理 干净 。 

7) 用 修配 法 装配 的 零件 ， 修 整 后 的 主要 配合 尺寸 必须 符合 设计 要 求 或 工艺 规 
定 。 

8) 装配 过 程 中 零件 不 得 奢 碰 、 划 伤 和 锈蚀 。 

9) 涂 装 后 未 干 的 零 、 部 件 不 得 进行 装配 。 

(2) 连接 方法 的 要 求 

1) 螺钉 、 螺 栓 连 接 。 

Q 螺钉、 螺栓 和 螺母 紧 固 时 严禁 打击 或 使 用 不 合适 的 旋 具 与 扳手 。 紧 固 后 螺钉 
槽 、 螺 母 和 螺钉 、 螺 栓 头 部 不 得 损伤 。 

@ 有 规定 拧紧 力矩 要 求 的 紧 固 件 ， 应 采用 力矩 扳手 紧 固 。 未 规定 拧紧 力矩 的 螺 
栓 ， 其 拧紧 力矩 可 参考 普通 螺栓 拧紧 力矩 的 规定 ， 见 表 2-22。 

表 2-22 普通 螺栓 打 紧 力矩 

螺栓 螺栓 公称 直径 /mm 





































































































强度 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 27 30 36 42 48 
级 拧紧 力矩 /Nm 








4~ |10~ 120~ 35- |54~ |88~ |118 ~ |167 ~ |225 ~ |294 ~ 441 ~ |529 ~ 882 ~ |1372 ~ 2058 ~ 
5 12 25 44 69 108 | 147 | 206 | 284 | 370 | 519 | 666 1078 | 1666 | 2450 





5~ |12~ |25~ |44~ |69~ |108 ~ |147 ~ |206 ~ |284 ~ |370 ~ |539 ~ |666 ~ |1098 ~ 1705 ~ |2334 ~ 
7 15 31 54 88 137 | 186 | 265 | 343 | 441 | 686 | 833 | 1372 | 2736 | 2548 


5.6 





6~ |14~ |29~ 49- |83~ |127 ~ |176 ~ |245 ~ 343 ~ |441 ~ |637 ~ |784 ~ |1323 ~ 1960 ~ |3087 ~ 
8 18 39 64 98 157 | 216 | 314 | 431 | 539 | 784 | 980 | 1677 | 2548 | 3822 


6.6 





9~ 22- |44~ |76~ |121 ~ |189 ~ 260 ~ |369 ~ 502 ~ |638 ~ |933 ~ |1267 ~ |2214 ~ 3540 ~ |5311 ~ 
12 29 58 102 | 162 | 252 | 347 | 492 | 669 | 850 | 1244 | 1689 | 2952 | 4721 | 7081 


8.8 
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( 续 ) 
螺栓 螺栓 公称 直径 /mm 
强度 | 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 27 30 36 42 48 
级 拧紧 力矩 /N -m 
13~ |29~ |64~ |108 ~ |176 ~ |274 ~ |372 ~ |529 ~ |725 ~ |921 ~ |1372 ~ |1666 ~ 2744 ~ |4263 ~ |6468 ~ 


10.9 


14 35 76 127 | 206 | 323 | 441 | 637 | 862 | 1098 


1617 | 1960 | 3283 | 5096 


7142 





TE 15~ |37 ~ |74~ |128 ~ |204 ~ |319 ~ |489 ~ |622 


























@ 同一 零件 用 多 个 螺钉 或 螺栓 紧 固 时 ， 








逐步 拧紧 ， 如 有 定位 销 ， 应 从 靠近 定位 销 的 螺钉 或 螺栓 开始 ， 见 图 2-1。 























20 50 88 171 | 273 | 425 | 565 | 830 | 1129 | 1435 


~ |847 ~ |1096 ~ 








2099 | 2850 | 4981 | 7966 

















各 螺钉 (螺栓) 需 顺 时 针 、 交 错 、 















































2) 销 连接 。 


O ”重要 的 圆锥 销 装 配 时 应 与 孔 进 行 涂 色 检 查 ， 其 接 





60% ， 并 应 分 布 在 接合 面 的 两 侧 。 
D 定位 销 的 端面 一 般 应 略 突出 零件 表 
应 沉 入 和 孔 内 。 


H| 




















图 2-1 螺纹 连接 拧紧 顺序 








o TE R F BJ h 


© 开口 销 装 入 相关 零件 后 ， 其 尾部 应 分 开 60° ~90°。 





3) 键 连 接 。 








中 ， 平 键 与 固定 键 的 键 槽 两 侧面 应 均匀 接触 ， 其 配合 面 间 不 得 有 间隙 。 











© 钧 头 键 、 槐 形 键 装配 后 ， 其 接触 面积 应 不 小 于 工作 面积 的 709 ， 





部 分 不 得 集中 于 一 段 。 外 露 部 分 应 为 斜面 长 度 的 10% ~15% 。 
© 间 际 配合 的 键 (RE) 装配 后 ， 相 对 运动 的 件 沿 着 轴 向 移动 时 ， 不 得 有 松 











紧 不 匀 现 象 。 
4) JAER, 





1574 ~ |2138 ~ |3736 ~ |5974 ~ | 8962 ~ 


11949 


对 称 


触 长 度 不 应 小 于 工作 长 度 的 


销 装 入 相关 零件 后 ， 其 大 端 


而 且 不 接触 


过 熏 连 接 一 般 有 压 装 、 热 装 、 冷 装 、 液 压 套 合 、 爆 炸 压 合 等 。 各 种 方法 的 工艺 特点 
及 适用 范围 见 表 2-23 ， 装 配 时 可 根据 具体 情况 选用 。 

























































































































































































































































































































































































































































































度 易于 自动 控制 ， 生 产 率 高 
























































门 座 图 等 





适 
在 热 态 下 工作 的 薄 壁 套 简 件 ， 如 发 动 
z 
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表 2-23 ”过 和 盈 连 接 装配 方法 的 工艺 特点 及 适用 范围 
装配 方法 主要 设备 和 工具 工艺 特点 适用 范围 
适用 于 配合 面 要 求 较 低 或 其 长 度 较 
简便 ， 但 导向 性 不 易 控 制 ,| . 
冲击 压 和 人 | 锤子 或 用 重 物 冲击 Mao i PREE a, 过滤 配合 的 连接 件 ， 如 销 、 刍 、 
s. 短 轴 等 ， 多 用 于 单 件 生产 
适用 于 不 宜 用 压力 机 压 人 的 小 尺寸 
taga | BIER HAR] 导向 性 比 冲击 压 入 好 ， 生 | 连接 件 ， 如 小 型 轮 圈 、 轮 载 、 此 轮 、 
“b 气动 式 压 入 工具 产 率 较 高 套 简 、 连 杆 、 衬 套 和 一 般 要 求 的 滚动 
E 轴承 等 。 多 用 于 小 批 生产 
装 
适用 于 中 型 和 大 型 连接 件 ， 如 车 
pass 压力 范围 由 10 ~ 10000kN . O ke 
E EA EEE E mD YB Mh g | f, CHS A EA, HE, E J 
A mam AED RAUT ER S tE 滚动 轴承 等 。 易 于 实现 压 合 过 程 自动 
化 ， 成 批 生产 中 广泛 采用 
液压 垫 (一 般 用 厚 用 于 压 入 行程 短 的 大 型 、 重 型 连接 
液压 垫 压 人 |2 ~3mm 的 钢板 制 成 空 | 压力 常 在 10000kN 以 上 “| 件 ， 多 用 于 单 件 或 小 批 生产 以 代替 大 
心 ， 注 人 压力 液体 ) 型 压力 机 
加 热 温度 低 于 350% 。 丙 | 适用 于 局 部 受热 和 热 胀 尺寸 要 求 严 
sema | 苇 灯 、 氧 乙 燃 、 丙 | 烷 〈 加 其 他 气体 燃料 加 热 | 格 控制 的 中 型 和 大 型 连接 件 ， 如 汽 轮 
U BOMBA 22 器 热量 集中 ， 加 热 温 度 易于 | 机 、 鼓 风机 、 透 平 压缩 机 的 叶轮 、 组 
控制 ， 操 作 简便 合式 曲轴 的 曲柄 等 
沸水 槽 加 热 温 度 〈80 ~| 适用 于 过 长 量 较 小 的 连接 件 ， 如 深 
I a, a 100), 28 J A 8 U S WDR. 液体 静 压 轴承 、 连 杆 衬 套 、 
HEKA, z OH g a š RA a 
介质 加 热 | aa 120% ， 热 油槽 加 热 可 达 (90 | 齿轮。 对 鼠 油 连接 件 ， 如 和 氧 压缩 机 上 
热 9 ~320)% ， 均 可 使 连接 件 除 | 的 连接 件 ， 需 用 沸水 槽 或 蒸汽 加 热 模 
装 油 干 净 ， 热 胀 均匀 加 热 
加 热 温度 可 达 400 以 上 ,| 适用 于 小 型 和 中 型 连接 件 ， 大 型 连 
电阻 加 热 和 | 电阻 炉 ， 红 外 线 辐 i 
辐射 加 热 “| 射 加 热 箱 M 线 辑 二 胀 均 名， 表面 洁净 ， 加 热 | 接 件 需 专用 设备 ， 成 批 生产 中 广泛 应 
n 的 温度 易于 自动 控制 用 
加 热 温度 可 达 400C 以 上 ,| 适用 于 采用 特 重型 和 重型 过 盘 配 合 
感应 加 热 。| 感应 加 热 器 加 热 时 间 短 ， 调 节 温 度 方便 ,| 的 中 型 和 大 型 连接 件 ， 如 汽轮机 叶 
热效率 高 轮 、 大 型 压榨 机 部 件 等 
干冰 冷 缩 装置 (或 
适用 于 过 散 量 小 的 小 型 连接 件 和 薄 
干冰 冷 缩 | 以 酒精 、 丙 酮 、 汽 油 | 可 冷 至 -78C， 操 作 简便 | 用 于 讨 僵 量 小 的 小 型 连接 件 和 济 
Wy EES 
装 可 冷 至 ( -40 ~ -140)， 于 配合 面 精度 较 高 的 连接 件 
低温 箱 冷 缩 | 各 种 类 型 低温 箱 GA, R, 





- 60. 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
















































































































































































( 续 ) 
装配 方法 主要 设备 和 工具 工艺 特点 适用 范围 
移动 式 或 固定 式 液 可 冷 至 -195%C， 冷 缩 时 间 
办 | TOR um 得， 生产 率 高 适用 于 过 盘 量 较 大 的 连接 件 ， 如 发 
动机 主 、 副 连 杆 衬 套 等 。 在 过 盘 连 接 
E| gam | 移动 式 或 固定 式 液 | 可 冷 至 -180C ， 冷 缩 时 间 | 装 配 自动 化 中 党 采 
氧 槽 短 ， 生 产 率 高 
适用 于 过 和 僵 量 较 大 的 大 、 中 型 连接 
高 压 油 泵 ， 扩 压 器 | 油 压 常 达 150000 ~| 件 ,如 大 型 连 轴 器 ,化 工 机械 和 轧钢 
液压 套 合 | 或 高 压 油 枪 ， 高 压 密 |200000MPa， 操 作 工 艺 要 求 | 设备 部 件 ;特别 适用 于 套 合 定位 要 求 
封 件 ， 接 头等 M, BAIE 严格 的 部 件 ， 如 大 型 凸轮 轴 的 凸轮 与 
轴 的 套 合 
用 于 中 型 和 大 型 连接 件 ， 如 高 压 容 
爆炸 压 合 炸药 ， 安 全 设 在 空 扩 地 进行 ， 注 意 安全 
爆炸 EH, KE 在 空旷 地 进行 ， 注 意 安 器 的 省 衬 套 等 


Q 压 装 。 

a) 压 装 时 不 得 损伤 零件 。 

b) 压 人 过 程 应 平稳 ， 被 压 人 件 应 准确 到 位 。 

c) 压 装 的 轴 或 套 引 入 端 应 有 适当 导 锥 ， 但 导 锥 长 度 不 得 大 于 配合 长 度 的 13% ， 导 
问 斜 角 一 般 不 应 大 于 10°。 

d) 将 实心 轴 压 和 不通 孔 时 ， 应 在 适当 部 位 有 排 气孔 或 槽 。 

e) 压 装 零件 的 配合 表面 除 有 特殊 要 求 外 ， 在 压 装 时 应 涂 以 清洁 的 润滑 剂 。 

f) 用 压力 机 压 人 时 ， 压 人 前 应 根据 零件 的 材料 和 配合 尺寸 计算 所 需 的 压 人 力 ， 压 
力 机 的 压力 一 般 应 为 所 需 压 入 力 的 3 ~3.5 倍 。 压 和 人力 的 计算 方法 见 表 2-24。 

表 2-24 压 装 时 压 入 力 的 计算 公式 









































EAJ p 的 计算 公式 
P = Pimax Td Ly (1) 





式 中 L 
Pimax 一 一 结合 表面 承受 的 最 大 单位 压力 ( N/mm? ) ; 
df 一 一 结合 直径 (mm); 




























































































LAKE (mm); 
— 一 一 结合 表面 摩擦 因数 
it 摩擦 因数 
算 M Æ 
无 润 W 有 W 滑 
钢 - 钢 0. 07 ~0. 16 0.05 ~0. 13 
钢 - 铸 钢 0.11 0. 07 
钢 - 结 构 钢 0. 10 0.08 
钢 -优质 结构 钢 0.11 0. 07 
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( 续 ) 
摩擦 因数 
Ë M 料 
入 无 泣 滑 有 W W 
力 钢 -青铜 0. 15 ~0.20 0.03 - 0.06 
计 钢 - 铸 铁 0. 12 ~0. 15 0.05 ~0. 10 
本 铸铁 -铸铁 0. 15 ~0.25 0.05 ~0. 10 
1) 最 大 单位 压力 pi 的 计算 公式 : 
Pimax = RORE (2) 
(zE) 
式 中 ”5 一 一 最 大 过 盘 量 (mm); 
C, 、Ci 一 一 系数 ， 见 式 (3) 、 式 (4); 
已、 瓦 一 一 分 别 为 包容 件 和 被 包容 件 的 材料 弹性 模 量 (N/mm? ) 。 
2) 系数 C, C 的 计算 : -5 = +o (3) 
大 . (4) 
4 dj -di 
位 WP 4d,、d; 一 一 分 别 为 包容 件 外 径 和 被 包容 件 内 径 (实心 轴 d; =0) (mm); 
a 一 一 泊 松 比 。 
为 材料 EPERE E E 泊 松 比 线 胀 系数 a 710 760 ~! 
的 /MPa v 加 热 冷却 
碳 钢 、 低 合金 钢 、 合 金 结构 钢 200000 ~235000 30 ~0.31 11 -8.5 
灰 铸 铁 HT150 HT200 70000 ~ 80000 24 ~0. 25 11 -9 
灰 铸 铁 HT250 、HT300 105000 ~ 130000 24 ~0. 26 
可 银 铸 铁 90000 ~ 100000 0.25 10 -8 
非 合 金 球 墨 铸铁 160000 ~ 180000 .28 ~0.29 
青铜 85000 0.35 17 -15 
黄 铀 80000 36 ~0. 37 18 -16 
铅 合 金 69000 32 ~0.36 21 -20 
镁 铝 合 金 40000 25 ~0.30 25.5 -25 
© 热 装 。 
a) 热 装 时 的 最 小 间隙 应 按 表 2-25 规定 。 

3225 ” 热 装 时 最 小 间 隐 (单位 : mm) 
结合 直径 d ~3 >3 ~6 >6~10 >10~18 >18 ~30 >30~50 | >50~80 
最 小 间 际 0. 003 0. 006 0.010 0.018 0.030 0.050 0.059 
结合 直径 d | >80~120 | >120~180 | >180~250 | >250 ~315 | >315 ~400 | >400 ~500 一 
最 小 间 际 0. 069 0. 079 0. 090 0. 101 0.111 0. 123 一 
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b) 零件 加 热 温 度 应 根据 零件 的 材料 、 结 合 直 径 、 过 钥 量 和 热 装 的 最 小 间隙 等 确 
定 ， 确 定 方法 见 表 2-26。 

c) 加 热 方 式 参 照 表 2-23 热 装 一 项 。 

d) 用 油 温 加 热 时 ， 被 加 热 零件 必须 全 部 浸没 在 油 中 ， 加 热 温度 应 低 于 油 的 闪 点 20 
~30%C 。 

e) 零件 加 热 到 预定 温度 后 ， 应 取出 立即 装配 ， 并 应 装 到 预定 位 置 ， 中 间 不 得 
停顿 。 

f) 热 装 后 一 般 应 让 其 自然 冷却 ， 不 应 又 冷 。 

@ 冷 装 。 

a) 冷 装 时 的 冷却 温度 应 控制 合适 ， 可 用 下 式 进 行 计算 : 



















































































式 中 











>= 


2. s 
结合 直径 (mm), 
冷 装 时 的 最 小 间 队 与 热 半 具 时 的 最 小 间 队 相同， 可 按 表 2-25 选取 。 
x 去 时 常用 的 冷却 方式 参照 表 2-23 冷 装 一 项 。 
表 2-26 ” 热 装 时 加 热 温 度 计 算 图 


ion < 时 的 最 小 间 际 之 和 (mm); 





























































































































1) 热 装 时 包容 件 的 加 热 温度 可 根据 其 材料 、 结 合 直径 、 所 需 的 内 径 热 胀 量 由 下 图 求 得 
2) 包容 件 内 径 的 热 胀 量 等 于 最 大 过 盈 量 加 热 装 时 的 最 小 间隙 量 
£ — 
a Xav 
$ 
W ay 
大 Se 
加 六 RS E 
> TE 
Ñ 
温 aa NGA 
p 3 A 
计 < 
算 1 
ka D 
图 i P 
| à X g J 
KS KS; 
Kp y 
25 3.15 £ 63 8 10 25 16 20 DOT 6012 OT 0025. 004 005 0063 008 
30 j 
dr/imm 包容 件 内 径 热 胀 量 cy /mm 
3) 计算 结果 应 乘 以 图 表 中 与 所 用 各 参数 数列 相对 应 的 以 10 为 底 的 震 
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( 续 ) 














已 知 包 容 件 为 钢 件 ， 其 结合 直径 dj =50mm， 最 大 过 三 量 5 =0.086mm， 求 热 装 时 的 加 热 温度 

应 | ” 解 : 根据 本 标准 表 2-25 ÆI d =50mm 时 ， 热 装 最 小 间隙 量 为 0. 05mm， 则 包容 件 的 内 径 热 胀 量 
eu = Ó, +0. 05mm =0.086+0.05mm=0.136mm。 由 包容 件 为 钢 件 ，dr =50mm 和 e,, = 0. 136mm 就 可 
举 | 以 从 图 中 求 出 加 热 温度 为 230% ， 求 出 的 结构 应 乘 以 图 中 与 所 用 各 参数 列 相 对 的 以 10 AEE, ER 
网 | 例 中 所 用 d =50mm， 该 数列 对 应 的 /= 10 -!，e,, =0.136mm， 其 数列 对 应 的 f=10!， 故 加 热 温 度 1 = 250 
x107! x101% =250%C 

































































d) 零件 的 冷却 时 间 按 下 式 计算 1: 
t=aô +6 
式 中 ”二 一 零件 的 冷却 所 需要 的 时 间 (min); 
6 一 一 被 冷却 零件 的 最 大 半径 或 壁 厚 (mm) ; 











a 与 零件 材料 和 冷却 介质 有 关 的 综合 系数 ( 表 2-27) (min/mm)。 
表 2-27 ”与 零件 材料 和 冷却 介质 有 关 的 综合 系数 (M: min/mm) 
零件 材料 钢 铸铁 黄 铜 青铜 
W A 1.2 1.3 0.8 0.9 
冷却 介质 
液态 氧 1.4 1.5 1.0 1.1 

















e) 冷 透 零件 取出 后 应 立即 装 和 人 包容 件 。 对 于 零件 表面 有 厚 霜 者 ， 不 得 装配 ， 应 重 
新 冷却 。 

5) H, 

Q 锦 钉 的 材料 与 规格 尺寸 必须 符合 设计 要 求 。 锦 钉 孔 的 加 工 应 符合 有 关 标 准 规 





enem ç 


AE. 
© #JHEBFAS4S4BOKS9 BIS 2E EB ni, BREH SIE BE 2, 
© ” 除 有 特殊 要 求 外 ， 一 般 锦 接 后 不 得 出 现 松动 现象 ， 锦 钉 的 头 部 必须 与 被 锦 接 零 
件 紧密 接触 ， 并 应 光滑 圆 整 。 
6) 粘 接 。 
粘 结 剂 必须 符合 设计 或 工艺 要 求 。 
被 粘 接 的 表面 必须 做 好 预 处 理 ， 符 合 粘 接 工 艺 要 求 。 
通过 预 处 理 的 零件 应 立即 进行 粘 接 。 
粘 接 时 粘 结 剂 应 涂 得 均匀 ， 相 粘 接 的 零件 应 注意 定位 。 
国 化 时 温度 、 压 力 、 时 间 等 必须 严格 按 工艺 规定 。 
粘 接 后 应 清除 多 余 的 粘 结 剂 。 
(3) 典型 部 件 的 装配 要 求 
1) 滚动 轴承 的 装配 。 
Q 轴承 在 装配 前 必须 是 清洁 的 。 
”对 于 油脂 润滑 的 轴承 ， 装 配 后 一 般 应 注入 约 二 分 之 一 空 腔 符 合 规 定 的 润滑 脂 。 
© 用 压 入 法 装配 时 ， 应 用 专门 压 具 或 在 过 天 配合 环 上 热 以 棒 或 套 (图 2-2) 不 得 
通过 滚动 体 和 保持 架 传 递 压 力 或 打击 力 。 
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由 








上 承 内 圈 端 面 一 般 应 靠 紧 轴 肩 ， 其 最 





KAR, IERT 
大 于 0.05mm， 其 他 轴承 应 不 大 于 0. 1mm, 























@ 





Tj # Bš] uk 2 














@ 





BRA ERRE, FEE A i A R m 。 


圈 的 接触 应 均匀 。 


上 承 外 圈 与 开 式 轴承 座 及 轴承 盖 的 
半圆 孔 均 应 接触 良好 ， 用 涂 色 法 检验 时 ， 与 
轴承 座 在 对 称 于 中 心 线 的 120° 范 围 








时 承 和 向 心 推力 轴承 应 不 “ 棒 


内 应 均匀 aia 


接触 ;与 轴承 盖 在 对 称 于 中 心 线 90" 范 围 内 应 
均匀 接触 。 在 上 述 范围 内 ， 用 0. 03mm 的 塞 尺 检查 时 ,不 得 塞 入 外 环 宽度 的 1⁄3. 
@ 热 装 轴承 时 ， 加 热 温 度 一 般 应 不 高 于 120C; 冷 装 时 ,冷却 温度 应 不 低 于 


-80 C. 


© 装 
内 外 圈 混 装 。 

© 可 调头 装配 的 

QO 在 轴 的 两 边 装配 径 向 间隙 不 可 调 的 向 心 轴 
承 ， 并 且 轴 疝 位 移 是 以 两 端 端 盖 限定 时 ， 只 能 一 端 


轴承 紧 靠 端 盖 ， 另 一 端 必须 留 有 轴 向 间隙 C (图 2- Ç 





























用 压 入 法 装配 轴承 要 点 














配 可 拆 纯 的 轴承 时 ， 必 须 按 内 外 圈 和 对 位 标记 安装 ， 不 得 装 反 或 与 别 的 轴承 























3)。C 值 的 大 小 按 下 式 计算 : 


式 中 C 一 一 轴承 外 圈 端 面 与 端 盖 间 的 轴 疝 间 际 


C=aAtL+0.15 


(mm); 


[一 一 两 轴承 中 心 距 (mm); 
Qa 一 一 轴 的 材料 线 胀 系数 ， 见 表 2-24 (加 热 ) ; 
At 一 一 轴 最 高 工作 温度 与 环境 温度 之 差 (C); 
0. 15 一 一 轴 热 胀 后 应 剩余 的 间隙 (mm) 。 
D ”滚动 轴承 装配 时 轴 向 游 隙 值 ( 表 2-28 ) 。 



































上 承 ， 在 装配 时 应 将 有 编号 的 一 端 








向 外 ， 以 便 识别 。 





























图 2-3 向 心 轴承 装配 要 点 



































表 2-28 滚动 轴承 装配 时 轴 向 游 隙 值 (单位 : mm) 
1) 角 接 触 球 轴承 .圆锥 滚 子 轴承 、 双 联 角 接触 球 轴承 
轴 向 游 阶 

MENE 接触 球 轴承 圆锥 滚 子 轴承 双 联 角 接 触 球 轴承 
轻 系列 中 及 重 系列 轻 系列 ~ 轻 系列 中 及 重 系列 
<30 0.02 ~0.06 | 0.03 ~0.09 | 0.03~0.10 | 0.04~0.11 | 0.03~0.08 | 0.05 -0.11 
>30~50 | 0.03~0.09 | 0.04~0.10 | 0.04~0.11 | 0.05~0.13 | 0.04~0.10 | 0.06 -0.12 
>50~80 | 0.04~0.10 | 0.05~0.12 | 0.05~0.13 | 0.06~0.15 | 0.05~0.12 | 0.07~0.14 
>80~120 | 0.05~0.12 | 0.06~0.15 | 0.06~0.15 | 0.07~0.18 | 0.06~0.15 | 0.10~0.18 
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( 续 ) 
1) 角 接 触 球 轴承 ` 圆 锥 滚 子 轴承 、 双 联 角 接触 球 轴承 
轴 向 游 际 
MEHE 接触 球 轴承 圆锥 滚 子 轴承 双 联 角 接触 球 轴承 
轻 系列 中 及 重 系列 轻 系列 PEN 轻 系列 中 及 重 系列 
中 宽 系 列 
>120~150 | 0.06~0.15 | 0.07~0.18 | 0.07~0.18 | 0.08~0.20 一 一 
>150~180 | 0.07~0.18 | 0.08~0.20 | 0.09~0.20 | 0.10~0.22 =a — 
>180 ~200 | 0.09~0.20 | 0.10~0.22 | 0.12~0.22 | 0.14~0.24 — — 
>200 ~ 250 = = 0.18 ~0.30 | 0.18 ~0.30 一 一 
2) 双 列 圆锥 深 子 轴承 
轴 向 游 际 
轴承 内 径 
一 般 情 况 内 圈 比 外 圈 温 度 高 25% ~30%C 
<80 0.10 - 0.20 0.30 - 0.40 
>80 - 180 0.15 - 0.25 0.40 - 0.50 
> 180 ~225 0.20 - 0.30 0.50 - 0.60 
>225 ~315 0.30 - 0.40 0.70 -0.80 
>315 ~560 0.40 ~0.50 0.90 ~1.00 
3) 四 列 圆 锥 深 子 轴承 
轴承 内 径 轴 向 游 际 轴承 内 径 轴 向 游 际 
>120 ~180 0.15 ~0.25 >500 ~630 0.30 ~0.40 
>180 ~315 0.20 ~0.30 >630 ~800 0.35 ~0.45 
>315 ~400 0.25 ~0.35 >800 ~ 1000 0.35 ~0.45 
>400 ~500 0.30 ~0.40 > 1000 ~ 1250 0.40 ~0.50 
3 滚动 轴承 装 好 后 ， 用 手 转 动 应 灵活 、 平 稳 。 


2) 滑动 轴承 的 装配 
剖 分 式 滑动 轴承 的 装配 
上 瓦 应 与 轴 颈 (或 工艺 


© 


a) EF 


























ZNN 


R. fL 4mh 




















垂直 度 和 前 后 轴承 的 同 


























H) 配 加 工 ， 以 达到 设计 规定 的 配合 间隙、 接触 面 
H 度 要 求 。 


b) 刊 前 滑动 轴承 轴瓦 孔 的 刮 研 接触 点 数 ， 夺 设计 未 规定 ， 不 应 低 于 表 2-29 的 要 求 。 
表 2-29 轴瓦 刊 研 接触 点 数 






































EEN ; 锻压 设备 、 通 用 机 械 冶金 设备 和 建筑 

轴承 直径 PE 动力 机 械 的 轴承 工程 机 械 的 轴承 

/mm 高 精度 精密 普通 重要 一 般 重要 一 般 
每 25mm x 25mm 内 的 刮 研 接触 点 数 

<120 20 16 12 12 8 8 5 

>120 16 12 10 8 6 5 ~6 2-3 
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c) 上 下 轴瓦 接触 角 a 以 外 的 部 分 需 加 工 出 油 攀 ， 油 模 尺 寸 C 车 设计 未 规定 ， 应 符 
合 表 2-30 的 要 求 。 


R230 WR 











油 槐 最 大 值 C， 
稀 油 Cl Cı $ | th 
润滑 ki < H 
HH UW m 10 ~ 15mm 范围 内 ， G, > 
=C 
油脂 f < 
润滑 上 (下 ) 瓦 
中 间 部 位 C, =2C z 






































注 : C 值 为 轴瓦 的 最 大 配合 间隙 。 
d) 轴瓦 外 径 与 轴承 座 孔 的 接触 应 良好 ， 若 设计 未 规定 接触 指标 的 要 求 ， 则 装配 时 
应 达到 表 2-31 的 要 求 。 





表 2-31 轴瓦 外 径 与 轴承 座 孔 的 接触 要 求 







































































接触 要 求 
项 目 
EE FE 
稀 油 润滑 130° 150° b 
接触 角 a 
油脂 润滑 120。 140。 
a 角 内 接触 率 60% 70% 2 
D=200mm 时 , 
0. 05mm 塞 尺 不 准 蹇 人 z 
瓦 侧 间 际 b/mm 
D >200mm 时 ， 
0. 10mm ÆR RERA 

















e) 上 下 轴瓦 的 接合 面 要 紧密 接触 ， 用 0. 05mm 的 塞 尺 从 外 侧 检查 时 ， 任 何 部 位 赛 
入 深度 均 不 得 大 于 接合 面 宽 度 的 1⁄3. 
f) 上 下 轴瓦 应 按 加 工时 的 配对 标记 装配 ， 不 得 装 错 。 


g) 瓦 口 执 片 应 3 











F 整 ， 其 宽度 应 小 于 瓦 口 面 宽度 1 ~2mm， 长 度 方向 应 小 于 瓦 口 面 


长 度 。 垫 片 不 得 与 轴 有 颈 接 触 ， 一 般 应 与 轴 人 颈 保 持 1 ~2mm 的 间 际 。 


h) 当 用 




















定位 销 固定 轴瓦 时 ， 应 保证 瓦 口 面 、 端 面 与 相关 轴承 孔 的 开 合 面 、 端 面 保 














持平 齐 。 固 定 销 打 入 后 不 得 有 松动 现象 ， 且 销 的 端面 应 低 于 轴瓦 内 孔 表面 1 ~2mm。 
球面 自 位 轴承 的 轴承 体 与 球面 座 装 配 时 ， 应 涂 色 检 查 它 们 的 配合 表面 接触 情况 ， 
一 般 接触 面积 应 大 于 70% ， 并 应 均匀 接触 。 

© 整体 圆柱 滑动 轴承 装配 。 


i) 


a) 













































































固定 式 圆 柱 滑 动 轴承 装配 时 可 根据 过 盘 量 的 大 小 ， 采 用 压 装 或 冷 装 ， 装 和 人 后 内 


径 必 须 符 合 设计 要 求 。 


b) 


轴 套 装 和 后 ， 








固定 轴承 用 的 锥 端 紧 定 螺钉 或 固定 销 端 头 应 埋 和 轴承 内 。 
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e) 轴 装 人 轴 套 后 应 转动 自如 。 

© 整体 圆锥 滑动 轴承 装配 。 装 配 圆锥 滑动 轴承 时 ， 应 涂 色 检查 锥 孔 与 主轴 有 贷 的 接 
触 情 况 ， 一 般 接触 长 度 应 大 于 70% ， 并 应 靠近 大 端 。 

3) 齿轮 与 齿轮 箱 的 装配 。 

@ ”装配 齿轮 时 ， 齿轮 孔 与 轴 的 配合 必须 符合 设计 要 求 ; 齿轮 基准 端面 与 轴 肩 
(或 定位 套 端面 ) 应 贴 合 ， 并 应 保证 齿轮 基准 端面 与 轴线 的 垂直 度 要 求 。 

相 哮 合 的 圆柱 齿轮 副 的 轴 向 错位 应 符合 如 下 规定 : 

a) "MIN w b<100mm 时 ,错位 AB<0.05B。 

b) 当 齿 宽 5>100mm 时 ， 错 位 AB<5mm。 

@ 齿轮 装配 后 ， 齿 面 的 接触 斑点 和 侧 际 ,应 符合 GB/T 10095 和 GB/T 11365 的 规 
定 。 具 轮 齿 条 副 和 蜗杆 副 装 配 后 的 接触 斑点 与 侧 际 应 分 别 符合 GB/T 10096 和 GB/T 
10089 的 规定 。 

O ”装配 锥 齿轮 时 ， 应 按 加 工 配对 编号 装配 。 

© 齿轮 箱 的 变速 机 构 换 挡 应 灵活 自如 ， 且 不 应 有 脱 挡 或 松动 现象 。 

© 齿轮 箱 体 与 盖 的 结合 面 应 接触 良好 ， 在 自由 状态 下 ， 用 0.15mm 塞 尺 检 查 不 应 
A, 在 紧 固 后 ,用 0. 05mm 的 塞 尺 检查 ， 一 般 不 应 塞 人 人， 局 部 塞 人 不 应 超过 结合 面 宽 
的 1/3。 

O 齿轮 箱 装 配 后 ， 用 手 转 动 时 应 灵活 平稳 。 

© ”齿轮 箱 装 配 后 的 清洁 度 应 符合 JB/T 7920 的 规定 。 

© 齿轮 箱 装 配 后 应 按 设计 和 工艺 规定 进行 空 载 试验 。 试 验 时 不 应 有 冲击 ， 噪 声 、 
温 升 和 渗 漏 不 得 超过 有 关 标 准 规定 。 

4) 链 轮 、 链 条 的 装配 。 

Q 链 轮 与 轴 的 配合 必须 符合 设计 要 求 。 空 套 链 轮 应 在 轴 上 转动 灵活 。 

© 主动 链 轮 与 从 动 链 轮 的 轮 齿 几何 中 心平 面 应 重合 ， 其 偏 移 量 不 得 超过 设计 要 
求 。 若 设计 未 规定 ， 一 般 应 小 于 或 等 于 两 轮 中 心 距 的 千 分 之 二 。 

© 链条 与 链 轮 咕 合 时 ， 工 作 边 必须 拉 紧 ， 并 应 保证 路 合 平稳 。 

D 链条 非 工 作 边 的 下 重度 应 符合 设计 要 求 。 若 设计 未 规定 ， 应 按 两 链 轮 中 心 距 的 
1% ~5% 调整 。 

5) 制动器 的 装配 

D 制 动 带 与 制 动 板 锦 合 后 ， 锦 钉 头 应 埋 和 人 制 动 带 厚度 的 1/3 左右 ， 不 得 产生 钾 裂 
现象 。 制 动 带 和 制 动 板 必须 贴 紧 ， 局 部 间隙 应 符合 以 下 要 求 : 

a) 当 制 动 轮 直径 小 于 500mm 时 ， 局 部 间隙 不 得 大 于 0.3mm。 

b) 当 制 动 轮 直 径 等 于 或 大 于 500mm 时 ， 局 部 间隙 不 得 大 于 0. Smm。 

© 带 式 制 动 器 在 自由 状态 时 ， 制 动 带 与 制 动 轮 之 间 的 间隙 装配 时 应 调 到 1 ~2mm 
范围 内 。 足 式 制 动 器 在 自由 状态 时 ， 制 动 衬 面 与 制 动 鼓 的 间隙 应 调整 到 0. 25 ~ 0. 5mm 
范围 内 。 

6) 联 轴 器 的 装配 。 

Q 装配 联 轴 器 时 ， 轴 端面 应 埋 人 半 联 轴 器 内 1 ~ 2mm， 联 轴 器 相对 两 端面 间 的 间 
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隙 应 符合 


设计 要 求 。 


D 联 轴 器 相对 两 
用 补偿 量 。 其 径 向 许 用 补偿 量 Ay 和 角 向 许 用 补偿 量 Aa 见 表 2-32。 
7) 液压 系统 的 装配 









































的 径 向 偶 移 量 和 角 向 俩 量 必 务 














页 小 于 相应 联 轴 需 标准 中 规定 的 许 





Q 液压 系统 的 管 路 在 装配 前 必须 除 锈 、 清 洗 ， 在 装配 和 存放 时 应 注意 防 尘 、 防 锈 。 

© pe 、 破 裂 等 现象 ， 管 路 弯曲 处 应 圆滑 。 软 管 不 
得 有 扭转 现象 。 

© 管 路 的 排列 要 整齐 ， 并 要 便于 液压 系统 的 调整 和 维修 。 

D ”注入 液压 系统 的 液压 油 应 符合 设计 和 工艺 要 求 。 

@ 装配 液压 系统 时 必须 注意 密封 ， 为 防止 渗 漏 ， 装 配 时 允许 使 用 密封 填料 或 密封 
胶 ， 但 应 防止 进入 系统 中 。 


@ 液压 系统 装 
D 有关 液 压 系 统 和 液压 元 件 的 其 


7935 一 2005 的 规定 。 
表 2-32 联 轴 器 许 用 补偿 量 


RUFE, 





应 按 有 关 标 准 和 要 求 进行 运转 试验 。 








他 要 求 应 分 别 符合 GB/T 3766—2001 和 GB/T 

















































































































齿 式 联 轴 器 梅花 形 弹性 联 轴 器 弹性 柱 销 齿 式 联 轴 器 
型 号 Ay Aa 型 号 Ay Aa 型 号 Ay Aa 
CLI 0.4 MLI ZL ~ ZL3 
MLZ1 0.3 
L 0.65 0.5 ZLD1 ~ ZLD3 
E ° MISI 
CL3 0.8 MLLI ZLA ~ ZL7 
0.4 
CIA 1.0 2.5° ZLD4 ~ ZLD7 
MIL2 ~ MIA 
CLS 1.25 MLZ2 ~ MLZ4 人 ZL8 ~ ZL13 0.6 30， 
CL6 1.35 MLS2 ~ MLS4 ZLD8 ~ ZLD13 
MLL2 ~ MLI4 
CL7 1.6 ZL14 ~ Z121 1.0 
CL8 1.8 ML5 ~ ML7 ZL22 ~ Z123 1.5 
I9 i9 MLZ5 ~ MLZ7 IO 
MLS5 ~ MILS7 ZLZ1 ~ ZLZ3 0. 15 
CLI0 2.1 <30' | MLL5 ~ MLL7 
1. 5° 
CL11 2.4 ML8 ZLZ4 ~ ZLZ6 1° 
MLZ8 0.2 
ZLZ7 ~ ZLZ8 °30' 
CL12 3.0 M8 30 
CL13 3.2 MLL8 ZLZ9 ~ ZLZ15 0.3 2° 
CL14 3.5 ML9 ~ ML10 ZLZ16 ~ ZLZ19 0.3 
MLZ9 ~ MLZ10 °30' 
CL15 4.5 MESo MES10 1.5 ZLZ20 ~ ZLZ23 0.75 
CL16 4.6 MLL9 ~ MLL10 
1° ZLL1 ~ ZLL2 0.15 
CL17 5.4 MLI11 ~ ML13 
_ 30' 
CL18 6.1 Mlele MLA 1.6 ZLL3 ~ ZLL7 0.2 
MLS11 ~ MLS13 
CL19 6.3 MLL11 ~ MLL13 ZLL8 ~ ZLL9 0.3 
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( 续 ) 
弹性 套 柱 销 联 轴 器 弹性 柱 销 联 轴 器 扰 性 爪 联 轴 器 滑 块 联 轴 器 
型 号 Aa 型 号 Ay | Aa 型 号 Ay | Aa | 型 号 | Ay | Aa 
TLI ~TI4 | 0.2 
HL1 ~ HLS 
1°30' .15 | 一 NZI ~NZ6 |0.2 |40 | HL 041 | 一 
TL5 HLL1 ~ HLL7 
TLLI 
0.3 
TL6 ~ TL7 
HL6 ~ HI9 
1° 0.2 
TES ~ TL10 HLL8 ~ HLL13 
0.4 型 号 Ay | Aa 
TLLA ~ TLL6 
TL11 ~ TL12 <30 T1 ~ T2 0.1 = 
0.5 
TULPS TELS HL10 ~ HL14 T3 0.15 
0°30’ HLL14 0.25 T4 ~ TS 0.2 | 40' 
TL13 
0.6 HLLIS T6 0. 25 
TL19 
T7 0.3 





8) 气动 系统 的 装配 应 符合 GB/T 7932 
9) 密封 件 的 装配 。 
装配 密封 件 时 


中 






































一 2003 的 规定 。 


， 对 石棉 绳 和 秆 垫 应 先 浸透 油 ; 对 油封 和 密封 圈 ， 装 配 前 应 先 将 


油封 层 部 和 密封 圈 表 面 涂 上 润滑 油脂 ( 需 干 装配 的 除外 )。 








© H 
J HHYH 


¿tT 








装配 导向 套 (图 2-5) 。 





图 24 油封 的 装配 方向 
由 
@ 装配 端面 密 3 











台阶 等 时 ， 为 防止 油封 或 密 


装配 密封 件 时 必须 使 其 与 轴 或 孔 壁 贴 紧 ， 
里 件 时 ， 必 须 使 动 前 














环 具有 


封 的 装配 方向 应 使 介质 工作 压力 把 密封 层 部 压 紧 在 轴 上 (图 24)， 不 得 装 
封 用 于 防 侍 时 ， 则 应 使 唇 部 背 向 轴承 。 
© 若 轴 端 有 键 槽 、 螺 钉 孔 、 











封 圈 损坏 ， 装 配 时 可 采用 
































图 2-5 采用 装配 导向 套装 配 
1 一 装配 导向 套 2 一 轴 3 一 油封 
以 防 渗 漏 。 





间 不 得 发 生 连续 的 相对 转动 ， 以 防 渗 漏 。 




















10) 


电气 系统 装配 。 


定 的 浮动 性 。 但 动 、 静 环 与 相配 零件 


Q 电气 元 件 在 装配 前 应 进行 测试 、 检 查 ， 不 合格 者 不 能 进行 装配 。 
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D 应 严格 按照 电气 装配 图 样 要 求 进行 布线 和 连接 。 
@ 所 有 导线 的 绝缘 层 必 须 完好 无 损 ， 导 线 剥 头 处 的 细 铜 丝 必须 拧紧 ， 需 要 时 应 扩 








@ 焊 点 必须 牢固 ， 不 得 有 脱 焊 或 虚 焊 现象 。 焊 点 应 光滑 、 均 匀 。 

@ 电气 系统 装配 的 其 他 要 求 可 参照 GB5226. 1 一 2008 等 的 规定 。 

(4) 平衡 

1) 有 不 平衡 力矩 要 求 的 零 部 件 ， 装 配 时 应 进行 项 平衡 或 动 平衡 试验 。 

2) 对 回转 零 部 件 的 不 平衡 质量 可 用 下 述 方法 进行 校正 : 

Q 用 补 焊 、 喷 镀 、 粘 接 、 锦 接 、 螺 纹 连接 等 加 工 配 质量 ( 配 重 ) 。 

© Ha. BK, K, HEARE (去 重 ) 。 

@ 在 平衡 槽 中 改变 平衡 块 的 数量 或 位 置 。 

3) 用 加 配 质量 的 方法 校正 时 ， 必 须 固定 牢靠 ， 以 防 在 工作 过 程 中 松动 或 飞 出 。 

4) 用 去 除 质量 的 方法 校正 时 ， 注 意 不 得 影响 零件 的 刚度 、 强 度 和 外 观 。 

5) 对 于 组 合式 回转 体 ， 经 总 体 平 衡 后 ， 不 得 再 任意 移动 或 调换 零件 。 

6) 刚性 转子 和 挠 性 转子 的 平衡 要 求 应 符合 GB/T 9239—2006, GB/T 6557—2009 等 
的 规定 。 

(5) 总 装 

1) 产品 入 库 前 必须 进行 总 装 ， 在 总 装 时 ， 对 随机 附件 也 应 进行 试 装 ， 并 要 保证 设 
计 要 求 。 

2) 对 于 需 到 使 用 现场 才能 进行 总 装 的 大 型 或 成 套 设备 ， 在 出 厂 前 也 应 进行 试 装 ， 
试 装 时 必须 保证 所 有 连接 或 配合 部 位 均 符合 设计 要 求 。 

3) 产品 总 装 后 均 应 按 产品 标准 和 有 关 技 术 文件 的 规定 进行 试验 和 检验 。 

4) 试验 、 检 验 合格 后 ， 应 排除 试验 用 油 、 水 、 气 等 ， 并 清除 所 有 脏 污 ， 保 证 产品 
的 清洁 度 要 求 ， 并 应 采取 相应 防 锈 措施 。 
2.3.2 一 般 装配 对 零 部 件 结 构 工艺 性 的 要 求 

(1) 组 成 单独 部 件 或 装配 单元 ( 表 2-33) 
表 2-33 ”组 成 单独 部 件 或 装配 单元 































































































i 图 例 
注意 事项 _ 说 明 
改 进 前 改 进 后 

将 传动 齿轮 
组 成 单独 的 齿 
的 箱 体 或 部 件 别 装配 ， 提 高 
- 效 ， 便于 维 

修 
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DS 
出 
[a 
hai 
pi 
总 


























尽 可 能 组 成 单独 














Apea 2 == 
ATL 
:| DS Ë G 
232 A N 
=I T EA 





的 部 件 或 装配 单元 

































改进 前 ， 轴 
的 两 端 分 别 装 
在 箱 体 1 和 箱 
体 2 内 ， 装 配 
不 便 。 改 进 
后 ， 轴 分 为 3、 














4 两 段 JH HK 


轴 器 5 连接 ， 
箱 体 1 成 为 单 
独 装配 单元 ， 
简化 了 装配 工 
作 








同一 轴 上 的 零件 ， 
尽 可 能 考虑 能 从 箱 
体 一 端 成 套装 印 




















— 























TENE, 
SA +I 
RSE 


























改进 前 ， 轴 
上 的 齿轮 大 于 
轴承 孔 ， 需 在 
箱 内 装配 。 改 
进 后 ， 轴 上 有 零 























件 可 在 组 装 后 
一 次 装 和 信箱 体 
内 
(2) 应 具有 合理 的 装配 基 面 ( 表 2-34) 
表 2-34 应 具有 合理 的 装配 基 面 
图 
注意 事项 说 — H 
改 进 前 
度 要 求 的 零件 应 有 
en, a 在 连接 时 应 有 




















装配 定位 基 国 
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lm 
出 
[a 
hai 
pi 
总 








图 例 





进 前 改 














X 


进 





零件 装配 位 置 不 
应 是 游 动 的 ， 而 应 
有 定位 基 面 












Dy 


改进 前 ， 
架 1 和 2 都 


x 


是 





套 在 无 定位 











调整 装配 锥 


的 箱 体 孔 内 


+Ë 
从 














轮 ， 需 用 去 











H. 改 
后 ， 作 出 支 

















可 使 装配 调 
简化 


定位 基 面 后 ， 








进 


3 


整 





避免 用 螺纹 定位 





NT 


LEA 


WJ 












SSSSS 


ANEY 
< 






OSS 





改进 前 由 





有 螺纹 间 际 ， 


不 能 保证 端 
FLE Wi E fiL 
同 轴 度 ， 须 
用 圆柱 配合 


定位 

















=Æ 
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的 
改 


Re 


IH] 








互相 有 定位 要 求 
的 零件 ， 应 按 同一 
基准 来 定位 





轴 向 定位 设 在 另 一 箱 壁 上 

















交换 齿轮 
根 轴 不 在 同 
箱 体 壁 上 作 


向 定位 ， 当 : 





和 轴 加 工 误 
较 大 时 ， 齿 
装配 相对 偏 
加 大 ， 应 收 
同一 壁 上 ， 
轴 向 固定 





两 
轴 
L 
差 


轮 
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R 2-35 考虑 装配 的 方便 性 
图 fl 
注意 事项 说 明 
改 进 前 改 进 后 
| 为 便于 装配 
时 找 正 油 孔 ， 
作出 环形 模 
考虑 装配 时 能 有 方向 性 的 
便 地 找 正 和 定位 零件 应 采用 适 
应 方向 要 求 的 
结构 ， 改 进 后 
的 图 例 可 调整 
孔 的 位 置 
MELTE 
阶 同 时 装 
轴 上 几 个 有 配合 A 
的 台阶 表面 ， 避 锡 ARRIRA 
同时 入 孔 装 配 ea 
° H 
改善 工艺 性 
轴 与 套 相配 部 分 
名 a z Ú 
较 长 时 ， 应 作 退 刀 on 
m L 
NESS 改进 前 轴承 
尽 可 能 把 紧 固件 sP Me aa 
置 在 易于 装 拆 能 N ai R 
布置 在 易于 装 拆 的 Š — 
N 


部 位 


2 


& 





后 ， 比 较 简 便 





应 考虑 电气 、 润 
滑 、 冷 却 等 部 分 安 
装 、 布 线 和 接管 的 
要 求 


























w. m SF bz YF 
中 ， 应 综合 考 
EEA W 
滑 、 冷 却 及 其 
他 附属 装置 的 
布线 要 求 ， 例 
如 作出 凸 台 、 
FL, ERE 
件 中 敷设 钢管 
等 
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(4) FEIERTE (K 2-36) 


R 2-36 EE JF EB) EE 




































































































































































































a， 不许 在 锥 形 部 分 
之 外 加 轴 肩 














注意 事项 说 明 
后 
L: z 
s FA m 避免 使 
> JK s. Ua Wg HEr 
堵 头 及 其 他 N MAER 
i NJ Ñ Jr H J 
零件 的 端面 ， NI NI 
、 Ka N- 法 ， 易 损 
应 有 必要 的 PS + Le 
Pa Á = 坏 零件 
工艺 螺 孔 Ç 
在 隔 套 
> 上 作出 键 
作出 适当 i ne 
HIRA eS Vi RS, 便 Ey 
BURIBI 84 Nm Andi 
uW Dp eh 
i 时 不 需 将 
键 拆 下 
改进 前 
当 调 整 维 o 
边 调整 +& 
修 个 别 零件 mk L 
时 ， 避 免 拆 LEIF 
J m 
全 部 零件 
HERE 轴 上 全 部 
零件 
(5) 考虑 装配 的 零 部 件 之 间 结 构 的 合理 性 ( 表 2-37 ) 
表 2-37 考虑 装配 的 零 部 件 之 间 结 构 的 合理 性 
注意 事项 一 说 明 
Bi 后 
2”. 
WR tü Re Z fE Z a 
锥 形 轴 头 上 必须 留 使 轴 和 轴 载 
有 一 充分 伸 出 部 分 保证 紧密 配 





第 2 章 工艺 工作 基础 . 75 
















































































( 续 ) 
图 例 
注意 事项 说 明 
W 进 前 改 进 后 
圆 形 的 铸件 加 工 防止 铸件 医 
面 必须 与 不 加 工 处 度 有 误差 ， 两 
留 有 充分 的 间隙 a 件 相互 干涉 
定位 销 的 孔 应 尽 销 子 容 易 取 
可 能 钻 通 出 
| 避免 装配 时 
螺纹 端 部 应 倒 角 将 螺纹 端 部 损 
0 
(6) 避免 装配 时 的 切削 加 工 〈 表 2-38 ) 
表 2-38 ”避免 装配 时 的 切削 加 工 
图 例 
注意 事项 说 BJ 
改 进 前 改 进 后 

























时 | 


x 改进 前 ， 轴 
套装 上 后 需 外 


















































f 

H Zn A N 
. N 孔 、 攻 螺纹 。 

配 时 的 切 NN D 

y SE 改进 后 的 结构 
HIH T. >> ie a 
一 则 避免 了 装配 
HJ 时 的 切削 加 工 
改进 前 ， 轴 
套 上 油 孔 需 在 
避免 装 装配 后 与 箱 体 
配 时 的 加 一 起 配 钻 。 改 
T 进 后 ， 油 孔 改 
在 轴 套 上 ， 装 





配 前 预先 外 出 
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改 进 前 改 进 后 





将 活塞 上 配 
钻 销 孔 的 销 钉 
连接 改 为 螺纹 
连接 





























改进 前 ， 齿 
轮 1 上 两 定位 
避免 装 RET 2 在 花 键 
配 时 的 加 轴 3 上 的 定位 
T 孔 需 在 装配 时 
外 出， 改进 后 
花 键 轴 上 增加 
沉 割 槽 ， 
两 只 半圆 隔 套 
4 实现 齿轮 1 
的 轴 向 定位 ， 
避免 了 装配 时 
的 机 加 工 配 作 































































































(7) 选择 合理 的 调整 补偿 环 ( 表 2-39) 
表 2-39 选择 合理 的 调整 补偿 环 


图 Bl 
注意 事项 | 说 



































改进 前 锥 齿 
轮 的 路 合 要 人 靠 
反复 修配 支承 
面 来 调整 ， 改 
进 后 可 靠 修 磨 
调整 垫 1] 和 2 
的 厚度 来 调整 










ñ Ñ W 





Ny 






R 








在 零件 的 相 
对 位 置 需要 调 
整 的 部 位 ， 应 
设置 调整 补偿 














环 ， 以 补偿 尺 
寸 链 误差 ， 简 
化 装配 工作 














DEET 
来 调整 丝 杆 支 
承 与 螺母 的 同 
轴 度 























调整 热 片 
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( 续 ) 
图 fl 
注意 事项 说 明 
改 进 前 改 进 后 

调整 补偿 环 YE G 调整 垫 尽 可 
应 考虑 测量 方 af 能 布置 在 易于 

便 拆 印 的 部 位 
精度 要 求 不 
=Z 太 高 的 部 位 ， 
调整 补偿 环 BIDA 采用 调整 螺钉 
应 考虑 调整 方 代替 调整 垫 ， 
便 SS 可 省 去 修 磨 执 
s NTT es 片 ， 并 避免 孔 

pi: MA 的 端面 加 工 

IZA 
(8) 减少 修整 外 形 的 工作 量 (R240) 
表 2-40 减少 修整 外 观 的 工作 量 
图 fl 
注意 事项 说 明 
改 进 前 改 进 后 

部 件 接合 处 ， 可 s a n. 
as sun 盖 外 形 不 吻合 误 
EARE 差 、 减 少 加 工 和 整 


修 外 形 的 工作 量 







































































E EIEE At 
铸件 外 形 结合 面 P ua 
sssi 分 型 面 ， 当 砂 箱 偏 
的 圆滑 过 渡 处 ， 应 Se 
`, ALT Z 2 
各 免 作为 分 型 
避免 作为 分 型 面 
零件 上 的 装饰 性 I ! 装饰 性 及 条 直接 
肋 条 应 避免 直接 对 站 ARLE 对 缝 很 难 对 准 ， 反 
颖 连接 l! |! 影响 外 观 整齐 

















“78 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 

































































































































































( 续 ) 
aP 图 t 
注意 事项 说 明 
改进 前 改 进 后 
同时 与 两 件 相连 
不 允许 一 个 罩 时 ,需要 加 工 两 个 
(或 盖 ) 同时 与 两 个 平面 ， 装 配 时 也 不 
箱 体 或 部 件 相连 易 找 正 对 准 ， 外 观 
不 整齐 
在 冲压 的 零件 上 
在 冲压 的 日 、 盖 、 适当 布置 凸 条 ， 可 
门 上 适当 布置 凸 条 普 加 零件 刚性 ， 并 
具有 较 好 的 外 观 
RA, WE S 
零件 的 轮廓 表面 ， 单 、 盖 、 小 门 等 零 
尽 可 能 具有 简单 的 件 ， 尽 可 能 具有 简 
外 形 ， 并 圆滑 地 过 单 外 形 ， 便 于 制造 
渡 装配 ， 并 可 使 外 形 
很 好 地 吻合 
2.4 零件 结构 的 热处理 工艺 性 
2.4.1 防止 热处理 零件 开裂 的 结构 要 求 (K241) 
表 2-41 防止 热处理 零件 开裂 的 结构 要 求 
图 t 
结构 要 求 说 明 
改进 前 改 进 后 
避免 危险 尺寸 或 
| 太 薄 的 边缘 。 当 零件 
> 要 求 必须 是 薄 边 时 ， 
N 2) 应 在 热处理 后 成 形 
(加 工 去 多 余部 分 ) 
避免 孔 距 离 边 缘 改变 冲模 螺 孔 的 
太 近 ， 以 减少 热 处 数量 和 位 置 ， 减 少 
理 开裂 PAL [e] 

















结构 允许 时 ， 孔 
距离 边缘 应 不 小 于 
1.5d 








<1.54 >154 
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(ë) 
例 
结构 要 求 说 H 
改进 前 改 进 后 
原 设 计 尺 寸 为 
免 孔 距离 边缘 人 
B i 
Ponar 现 裂纹 ， 现 改 为 
FA — 60:05 J H T üe 
E, A3NWU T YE 
裂 倾 向 
加 开工 艺 孔 使 零 
件 截 面 较 均匀 
避免 结构 尺寸 厚 
MEIR, DMR POE 
ERFA 
| o | e au sasa 
s. 高 频 感应 加 
高 频 感应 加 a 
DET A p 
两 平面 交角 处 应 
高 频 感应 加 高 频 感 应 加 š 并 有 5 ~ 8mm 
aij Wa 不 能 济 硬 
BERA, BA 
为 避免 锐 边 尖 角 
在 热处理 时 熔化 或 





i 





L i > 


过 热 ， 在 槽 或 孔 的 
边 上 应 有 2 ~ 3mm 
的 倒 角 〈 与 轴线 平 




















行 的 键 槽 可 不 倒 














) 
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RAER 图 例 
< 人 A U 
改 进 前 改 进 后 




















断面 过 渡 处 应 有 
较 大 的 圆 弧 半径 





结构 允许 时 可 设 


mo 计 成 过 渡 贺 外 


避免 断面 突变 ， 
增 大 过 渡 圆 角 减 少 
FA 























14 X i qh B 5 HJ 









































劳 强度 显著 降低 








BIERKE 
ERE, WIZER D) 
用 石棉 泥 、 铁 丝 包 
扎 防护 ， 或 用 耐火 
泥 调 水 玻璃 防护 
2.4.2 ”防止 热处理 零件 变形 及 硬度 不 均 的 结构 要 求 ( 表 2-42) 
表 2-42 ”防止 热处理 零件 变形 及 硬度 不 均 的 结构 要 求 
图 DJ 


结构 要 求 说 — HJ 
改 进 前 改 进 后 

















防止 螺纹 脆 裂 











圆 角 ， 上 且 必须 规定 
Jhe dh PEE 40 45 P fA RE 
分 ,否则 曲轴 的 疲 









































一 端 有 凸 缘 
的 薄 壁 套 类 零 
件 渗 氮 后 变形 
成 喇叭 口 ， 在 
男 一 端 增加 凸 
缘 后 变形 大 为 
减 小 














零件 形状 应 力求 
对 称 以 减 小 变形 几何 形状 在 
允许 条 件 下 ， 
力求 对 称 。 如 
图 例 为 T611A 


DUR KUER 
| | >< H RL R RER 
精密 刻 线 尺 
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( 续 ) 


说 明 





零件 应 具有 足够 
的 刚度 





HITA E 
t. FER B 
长 ,铸造 及 热 
处 理 时 均 易 变 
形 。 加 上 横梁 
后 , 增加 了 刚 


度 ， 变 形 减 小 























采用 封闭 结构 























弹簧 夹 头 都 
采用 封闭 结构 ， 
Pe. [| K Jai 
再 切 开 槽 口 




















对 易 变形 开裂 的 
零件 应 改选 合适 的 
材料 


























原 设计 用 45 
钢水 沪 后 ，6 
x p10 处 易 
裂 ， 整 个 工件 
弯曲 变形 ， 且 
不 易 校 直 。 改 
用 40Cr 钢 制造 
m, 减 小 了 
变形 、 开 裂 倾 


向 


























15-S0.5-G59 


° 


65Mn-G52 








摩擦 片 原 用 
15 W, B 
火 时 须 有 专 
夹具 ， 合 格 率 
较 低 ， 改 
65Mn 钢 感应 
JH vH. Æ 
紧 回 火 ， 避 免 
了 变形 超 差 


















































WI8Cr4V 





W18Cr4V 


45 








件 两 部 分 
工作 条 件 不 
同 ， 设 计 成 组 
合 结构 ， 即 提 
高 工艺 性 ， 又 
节约 高 合金 钢 
材料 
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= 
ii! 


( 续 ) 


说 HJ 





合理 调整 加 工 工 
序 ， 改 善 热 处 理工 
艺 性 ， 保 证 了 质量 





H 











锁 紧 螺母 ， 
要 求 槽 口 部 分 
35 ~ 40HRC, 
A JH T Ja YE 
火 ， 内 螺纹 产 
生变 形 。 应 在 
槽 口 局 部 高 频 


济 火 后 再 车 内 


























20Cr-S-G59 























两 件 一 起 下 料 



































去 掉 渗 碳 层 ， 























料 ， 渗 碳 后 
JA, WE K Ji 
再 切 成 单 件 

龙门 铣床 主 
轴 的 端面 油 沟 
HERK, WÉ 
火 时 易 开裂 。 
mr p s JK Wë 
火 ， 外 圆 局 部 
高 频 退 火 后 再 
加 工 油 沟 




































































紧 靠 小 直径 


处 较 深 的 空 刀 




















应 淳 火 后 车 出 
PWK, 
缩 孔 达 0.15 ~ 
0.20mm， 按 常 
适当 调整 零件 热 June a k, 
处 理 前 的 加 工 余 量 ， 变形 后 磨 量 超 
既 满足 热处理 工艺 差 。 改 为 预先 


性 ， 又 保证 质量 











H É 0.1 ~ 
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( 续 ) 
图 fJ 
结构 要 求 说 HJ 
改 进 前 改 进 后 














适当 调整 零件 热 
处 理 前 的 加 工 余 量 ， 
既 满足 热处理 工艺 


性 ， 又 保证 质量 








尾 架 顶尖 
E, 精度 要 求 
Ama. WÉ K Ji 
中 14D6 孔径 向 
缩小 ， 使 配件 
装 不 下 去 。 在 
W ÀK B K 
中 14D6 孔 加 工 
成 0141032; 
解决 了 问题 

















30__32 .30 
[ | 











RKI — 


衬 套 ，45 
钢 ， 要 求 硬度 
50 ~ 55HRC, 
按 常 规 留 磨 
w, OE X Ji F 
径 余 量 有 余 ， 
内 径 余 量 不 足 
而 报废 。 将 磨 
量 改 为 内 径 预 
留 070 ~ 
0. 80mm， 外 径 
预 留 0.20 ~ 
0. 30mm， 以 适 
JW VE X Ji HK 
大 。 实 际 上 魔 
前 余 量 并 没有 
增加 





避免 不 通 孔 、 死 























== 











不 通 孔 和 死 
使 党 火 时 气 
泡 不 易 逸 出 ， 
造成 硬度 不 
H, JV z TF T. 
艺 排 气孔 
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2.4.3 热处理 齿轮 零件 的 结构 要 求 (K243) 
表 2-43 ”热处理 齿轮 零件 的 结构 要 求 

































































图 f 说 明 图 例 说 明 
b, 和 b, 要 
HU, bi. b, 
相差 越 大 ， 则 
变形 越 大 IN BR YE K 
后 ， 再 加 工 
齿 部 和 端面 出 6 个 孔 
均 要 求 淳 火 
时 ， 端 面 与 齿 
部 距离 应 不 小 
于 Smm 
HE 轮 ， 
二 联 或 三 联 攻 高 频 淳 火 时 
18 ie PS 38 E ə 箭头 所 指 处 
火 ， 齿 部 两 端 应 大 于 2mm， 
面 间 距离 b, > 否则 易 过 热 
8mm, b, 和 b; 
A Th 8 B 
免 采用 高 频 
内 外 齿 均 需 Xk, NR 


BIRK, W 





20Cr-S-G59 或 40Cr-D500 














渗 碳 或 渗 



















































































齿 根 圆 间 的 距 氮 
离 应 大 于 
10mm 
25mm 深 的 Peta 
槽 必须 在 淳 火 平 5l) [n] 柱 
miem, am 25 N 
TEET 
时 ， 节 圆 直 径 G48 小 于 
变 成 锥 形 a 
/ 高 频 感应 加 
WEK 4 
该 距离 大 于 
渗 碳 齿轮 加 10mm 时 ， 最 
开工 艺 孔 ， 增 好 采用 渗 氮 
E t, DDR 处 理 ， 离 子 
变形 渗 氨 更 好 
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3. 机 械 加 工 的 一 般 标 准 规范 


3.1 中 心 孔 


3.1.1 60" 中 心 孔 (GB/T 145—2001) 



































60° 中 心 孔 分 A 型 、B 型 、C 型 和 R 型 四 种 类 型 ( 表 2-44 ~ 表 2-47) 。 
表 2-44 A 型 中 心 孔 结构 和 尺寸 (单位 mm) 
































d D l : d D l : 
参考 尺寸 参考 尺寸 

(0.50) 1.06 0.48 0.5 2.50 5: 30 2.42 2: 2 
(0.63) 1.32 0. 60 0.6 3.15 6.70 3.07 2.8 
(0.80) 1.70 0.78 0.7 4. 00 8. 50 3. 90 3.5 
1. 00 2. 12 0. 97 0.9 (5.00) 10. 60 4.85 4.4 
(1.25) 2.65 1.21 1.1 6. 30 13. 20 5. 98 5.5 
1. 60 3: 35 1.52 1.4 (8.00) 17.00 7.79 7.0 
2. 00 4.25 1.95 1.8 10. 00 21.20 9.70 8.7 




















注 : 1. 尺寸 取决 于 中 心 钻 的 长 度 1 ， 即 使 中 心 铀 台 
了 D 和 4 尺寸 , 制造 厂 可 任 选 其 中 一 





2. 表 中 同时 列 出 
3. 括号 内 的 尺寸 









































E 磨 后 再 使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 1 值 。 











尺寸 。 


R245 B 型 中 心 孔 结构 和 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
t 
d D, D, l, d D, D, L 
参考 尺寸 参考 尺寸 
1.00 2. 12 3.15 1:27 0.9 4. 00 8. 50 12. 50 5.05 3.5 
(1.25) 2.65 4. 00 1. 60 1.1 (5.00) 10. 60 16. 00 6. 41 4.4 
1.60 3.35 5.00 1.99 1.4 6.30 13.20 18. 00 7.36 5.5 
2. 00 4.25 6.30 2.54 1.8 (8.00) 17. 00 22. 40 9. 36 7.0 
2. 50 5.30 8. 00 3.20 2.2 10. 00 21. 20 28. 00 11. 66 8.7 
3. 6.70 10. 00 4. 03 2.8 
注 : 1 尺寸 1 Qkorhut these 41 ， 即 使 中 心 钴 重 磨 后 青 使 用 ， 此 值 也 不 应 小 于 + 值 。 


2. 表 中 同时 列 出 了 D, M 






































尺寸 ， 制 造 三 可 任 选 其 中 一 个 尺寸 。 







































































3. 插 号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 
表 2-46 C 型 中 心 孔 结构 和 尺寸 (单位 :mm) 
L l 
4 |D | pb, | p, l 4 |D pb, p, l 
参考 尺寸 参考 尺寸 

M3 3.2 5.3 5.8 2.6 1.8 M10 10.5 14.9 16.3 7.5 3.8 
M4 4.3 6.7 7.4 3:2 2.1 M12 13.0 18. 1 19. 8 9:5 4.4 
M5 5.3 8.1 8.8 4.0 2.4 M16 17.0 | 23.0 | 25.3 12.0 5.2 
M6 6.4 9.6 10.5 5.0 2.8 M20 21.0 284 | 31.3 15.0 6.4 
M8 8.4 12.2 | 13.2 6.0 3.3 M24 26.0 | 34.2 | 38.0 18.0 8.0 

R247 R 型 中 心 孔 结构 和 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
r r 
d D lain - d D aia - 
max min max min 
1.00 2.12 2.3 3.15 | 2.50 4.00 8.50 8.9 12.50 10.00 
(1.25) | 2.65 2.8 4.00 | 3.15 || (5.00) | 10.60 11.2 | 16.00 | 12.50 
1.60 3.35 3.5 5.00 | 4.00 6. 30 13. 20 14.0 | 20.00 | 16.00 
2.00 4.25 4.4 6.30 | 5.00 | (8.00) | 17.00 17.9 | 25.00 | 20.00 
2.50 5.30 5.5 8.00 | 6.30 10.00 | 21.20 22.5 | 31.50 | 25.00 
3.15 6.70 7.0 10.00 | 8.00 
注 : 括号 内 的 尺寸 尽量 不 采用 。 





75°、90° 中 心 孔 ( 表 2-48) 
表 2-48 75°、90° 中 心 孔 


(单位 :mm) 

















75 中 心 孔 Se odla 
Disa Damin Lo 万 一 L a~ 
D 
IF 90° 759 90° 75° 90° 75° 90° 75° 90° 73° 90° 
3 9 18 12 8 7 1 
4 12 24 16 11 10 1.2 
6 18 34 23 16 14 1.8 
8 24 44 29 21 19 2 
12 36 60 41 31 28 2.5 
20 60 80 85 100 63 6l 53 53 50 50 3 3 
30 90 120 125 150 87 94 74 84 70 80 4 4 
40 120 160 160 200 113 115 100 105 95 100 5 5 
45 135 180 175 220 136 128 121 116 115 110 6 6 
50 150 200 200 250 163 138 148 126 140 120 8 8 








3.2 KX 


3.2.1 RJ 
© JENE JAE NAE AAAA ILK 2-49 ~ K 2-52, 
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R249 退 刀 模 的 各 部 尺寸 (单位 :mm) 




































































































































































A 型 
t , g b 推荐 的 配合 直径 d, 
+0.1 i ~ -0.05 在 一 般 载荷 用 在 交谈 载荷 
0.2 1.4 0.1 - 18 
0.6 
0.3 2.5 21 0.5 >18 ~80 = 
0.4 4 3.2 0.3 >80 
i 0.2 2.5 1.8 0.1 >18 ~50 
1.6 0.3 4 3.1 0.2 >50 ~80 
2.5 0.4 每 4.8 0.3 = >80 ~ 125 
4 0.5 7 6.4 0.3 125 
E: A 型 轴 的 配合 面 需 磨 削 ， 轴 肩 不 磨 前 。 
B 型 轴 的 配合 面 及 轴 肩 皆 需 磨 削 。 
(单位 : mm) 
BJERI 倒 角 最 小 什 a 倒 圆 最 小 值 ry 
Ti Xt A 型 B 型 A 型 B 型 
0.6 x0.2 0.8 0.2 1 0, 3 
0.6 x0.3 0.6 0 0.8 0 
1x0.2 1.6 0.8 2 1 
1x0.4 12 0 l 0 
1.6 x0.3 2.6 11 3.2 1.4 
2.5 x0.4 4.2 1.9 5.2 2.4 
4x0.5 7 4.0 8.8 5 
ik; A 型 轴 的 配合 表面 需 磨 衣 ， 轴 肩 不 磨 前 。 
B 型 轴 的 配合 表面 和 轴 启 党 需 磨 前 。 
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表 2-51 C. D. E 型 退 刀 槽 及 相配 件 的 各 部 尺寸 (单位 : mm) 



















































































C 型 DD 型 E 型 CDE 型 的 相配 件 
轴 相配 件 ( 孔 ) 

h b C ETA jis 
. ri t a IES Tj 扁 差 
wn C、D 型 型 max 
2.5 1.0 0.25 1.6 1.4 0.2 1 +0.6 1.2 +0.6 
4 1.6 0.25 2.4 2.2 0.2 1.6 +0. 6 2.0 +0.6 
6 2.5 0.25 3.6 3.4 0.2 2.5 +1. 0 3:2 +1.0 
10 4.0 0.4 5.7 5.3 0.4 4.0 +1. 0 5.0 +1.0 
16 6.0 0.4 8.1 7:7 0.4 6.0 +1.6 8.0 +1.6 
25 10.0 0.6 13.4 12.8 0.4 10.0 +1.6 12.5 +1.6 
40 16.0 0.6 20.3 19.7 0.6 16.0 +2.5 20.0 +2.5 
60 25.0 1.0 32.1 31.1 0.6 25.0 +2.5 32.0 +2.5 
注 : 适用 于 对 受 载 无 特殊 要 求 的 磨 削 件 。C 型 ( 轴 的 配合 表面 需 磨 前 ， 轴 肩 不 磨 前 ) Dp 型 与 C 型 相反 ， 









































表 2-52 FF 型 退 刀 槽 的 各 部 尺寸 (单位 : mm) 
轴 

ji Ti ti ta b C 
min max 
4 1.0 0.4 0.25 1.2 

5 1.6 0.6 0.4 2.0 0.2 
8 2.5 1.0 0.6 3.2 

12.5 4.0 1.6 1.0 5.0 

20 6.0 2.5 1.6 8.0 0. 4 
30 10.0 4.0 2.5 12.5 

注 : r, =10mm 不 适用 于 光 整 。 








© 公称 直径 相同 具有 不 同 配合 的 退 丸 槽 见 表 2-53 。 
© 人 带 槽 孔 的 退 刀 槽 见 表 2-54。 
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表 2-53 ”公称 直径 相同 具有 不 同 配合 的 退 刀 覃 (单位 : mm) 
r t b 
2 s. 
° ° 
ç 8 ç 2.5 0.25 2.2 
4 0.4 3, 4 
6 0.4 4.3 
fi b 
RS aa ~ 10 0.6 7. Ü 
了 z 16 0.6 9.0 
型 型 
A Ba 25 1.0 13.9 
注 : 1. A 型 退 刀 覃 长 度 请 包括 在 公差 带 较 小 的 一 段 长 度 内 ; 各 部 尺寸 根据 直径 d, 的 大 小 按 表 2-49 选取 。 














2. B 型 退 刀 槽 各 部 尺寸 按 本 表 选 取 。 
表 2-54 ”和 带 槽 孔 的 退 刀 槽 
图 = 说 HB 























退 刀 槽 直径 d, 可 按 选 用 的 平 键 或 横 键 而 定 

退 刀 槽 的 深度 六 一 般 为 20mm， 如 因 结 构 上 的 原因 t 的 最 
小 值 不 得 小 于 10mm 
退 刀 槽 的 表面 粗糙 度 一 般 选 用 Ra3. 2pm， 根 据 需 要 也 可 选 
Ral.6um, RaO. 8pm, Ra0. 4pm 





























3.2.2 砂轮 越 程 槽 (GB/T 6403. 5 一 2008) (Æ 2-55 ~ K 2-58) 
KR 2-55 磨 回 转 面 及 端面 砂轮 越 程 权 (单位 : mm) 











e) 磨 外 网 及 端面 f) 磨 内 圆 及 端面 
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( 续 ) 
h 0.1 0.2 0.3 0.4 0.6 0.8 1:2 
r 0.2 0.5 0.8 1.0 1.6 2.0 3.0 
d ~10 >10 ~50 >50 ~100 >100 
注 : 1. 越 程 槽 内 两 直线 相交 处 ， 不 允许 产生 尖 
2. 越 程 槽 深度 有 与 圆 弧 半径 r+， 要 满足 7r<3h。 
3. 磨 削 具 有 数 个 直径 的 工件 时 ， 可 使 用 同一 规格 的 越 程 槽 。 
4. 直径 d 值 大 的 零件 ， 人 允许 选择 小 规格 的 砂轮 越 程 槽 。 
5. 砂轮 越 程 槽 的 尺寸 公差 和 表面 粗糙 度 根据 该 零件 的 结构 、 性 能 确定 。 
表 2-56 EFA, E V 形 面 砂轮 越 程 槽 (单位 :mm) 
a) PFE b) 磨 V ÉE 
b 2 3 4 5 
h 1.6 2.0 25 3.0 
r 0.5 1.0 1.2 1.6 
表 2-S7 ” 磨 燕 尾 导 轨 面 砂轮 越 程 模 (单位 : mm) 
H <5 6 8 10 12 16 20 25 32 40 50 63 80 
b 
1 2 3 4 5 6 
h 
r 0.5 0.5 1.0 1.6 1.6 2.0 
R 2-58 ” 磨 矩 形 导 轨 面 砂轮 越 程 槽 (单位 :mm) 
H 8 10 12 16 20 25 32 40 50 63 80 100 
b 2 3 3 8 
h 1.6 2.0 3.0 5.0 
r 0.5 1.0 1.6 2.0 
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3.2.3 W (GB/T 6403. 2 一 2008) ( 表 2-59、 表 2-60) 
表 2-59 ”滑动 轴承 上 用 的 润滑 槽 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 






















































































































































































a), b) 用 于 推力 轴承 上 c) 用 于 轴 端 面 上 d). e). D. g) 用 于 轴瓦 、 轴 套 h) 用 于 轴 上 推力 轴承 
注 : 图 下 箭头 说 明 运动 为 单 向 或 双向 。 
E # 直径 
t r R B f b t Ë R B ni b 
D |d D |d 
08|1.0 10] — — 一 ||>50~120| 3.0 6.0 | 20 | 12 |25 10 
<50 10116116|1 一 | 一 = 4.0 18.0 | 25 16 | 3.0 12 
1.6 | 3.0 6.0 15.0 | 1.6 | 4.0 >120 |5.0 | 10 | 32 | 20 3.0 16 
20 |40| 10 18.0 |20 |60 60 | 12 | 40 25 |40 20 
>50 ~ 120 
2.5 | 5.0 | 16 | 10 |20 | 8.0 
R260 平面 上 用 的 润滑 槽 形式 和 尺寸 (单位 : mm) 
Q 
< 
D 2 
c) d) 
B 4.6 10. 12 16 导轨 润滑 槽 尺寸 
a 15° 30° 45° t 1.0 1.6 2.0 
t 3 4 5 r 1.6 2.5 4.0 
E: GB/T 6403. 2 一 2008 标准 中 未 注 明 尺寸 的 棱 边 ， 按 小 于 0. 5mm 倒 圆 。 











3.2.4 TÆR (GB/T 158—1996) ( 表 2-61 ~ 表 2-64) 


第 2 章 工艺 工作 基础 . 93. 





表 2-61 T 形 槽 及 螺栓 头 部 尺 十 (单位 : mm) 


















































































































































T 形 W 螺栓 头 部 
A B C H E F G a b c 
基本 极限 偏差 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 小 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 | 最 大 
尺寸 | zener 固定 模 “| 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 | 尺寸 
5 +0.018 +0. 12 10 11 3 eRe] 8 10 4 9 2.5 
6 0 0 11 |12.5| 5 6 11 13 5 10 | 4 
8 +0. 020 +0.15 14.5 | 16 7 8 15 18 1 1 6 13 6 
0.6 
10 0 0 16 18 7 8 17 | 21 8 15 6 
12 19 | 21 8 9 20 | 25 10 | 18 | 7 
—— +0.027 +0. 18 
14 23 | 25 9 11 | 23 | 28 12 | 22 | 8 
| 0 0 1.6 
18 30 | 32 | 12 | 11 | 30 | 36 16 | 28 | 10 
1.6 
22 +0. 033 +0.21 37 | 40 | 16 | 18 | 38 | 45 20 | 34 | 14 
— 1 
28 0 0 46 | 50 | 20 | 22 |48 | 56 2.5 | 24 |43 | 18 
36 56 | 60 | 25 28 6 | 7⁄1 30 | 53 | 23 
一 +0.039 +0. 25 
42 68 | 72 | 32 3 | 74 | 85 1.6 | 4 36 | 64 | 28 
48 80 | 85 | 36 | 40 | 84 |95 |25 42 | 75 | 32 
+0. 046 +0. 30 2 6 
54 h I 9 | 95 | 40 | 44 | 94 | 106 48 | 85 | 36 
注 : T 形 槽 宽度 4 的 极限 偏差 ， 按 GBXMT 1801 一 200%( 极 限 与 配合 ”公差 带 和 配合 的 选择 》 选 择 。 对 于 基准 
Rš S H8 XFER H12, TIERT A 的 两 侧面 的 表面 粗糙 度 ， 基 准 槽 为 Ra2. 8uym， 固 定 槽 为 














Ra6.3um, ¥ RH Ral2. 5um, 





表 2-62 T 形 槽 间距 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
T 形 槽 宽度 | T 形 槽 间距 | T 形 槽 宽度 | T 形 槽 间距 || T JESSE | T 形 槽 间距 |‖T 形 槽 宽度 | T JERSE 
4 P A P A P A P 
20 50 100 200 
5 25 
12 63 22 125 42 250 
32 
25 80 160 320 
6 32 63 125 250 
40 
14 80 28 160 48 320 
32 
8 40 100 200 400 
50 80 160 320 
40 
18 100 36 200 54 400 
10 50 
63 125 250 500 
注 : T 形 槽 直接 铸 出 时 ， 其 尺寸 偏差 自行 决定 。 相 对 于 每 个 T 形 醒 宽 度 ， 表 中 给 出 了 3 个 间距 ， 制 造 厂 应 
根据 工作 台 尺 寸 及 使 用 需要 条 件 选择 T 形 槽 间距 。 特 殊 情 况 需 采用 其 他 尺寸 的 间距 时 ， 则 应 符合 下 
列 原则 : 
1) 采用 数值 大 于 或 小 于 表 中 所 列 T 形 槽 间距 P 的 尺寸 范围 时 ， 应 从 优先 数 系 R10 系列 的 数值 中 选 
取 。 
2) 采用 数值 在 表 中 所 列 T 形 槽 间距 P 的 尺寸 范围 内 ， 则 应 从 优先 数 系 R20 系列 的 数值 中 选取 。 
表 2-63 T JES BJIBJEE Fa sr P 的 极限 偏差 (单位 : mm) 
T 形 槽 间距 极限 偏差 T 形 槽 间距 极限 偏差 
P 基准 槽 EER P EMERI EERS 
A +0.1 +0.2 125 
25 160 
+0.2 +0.5 
32 200 
40 250 
50 
63 +0.15 +0.3 320 
80 400 +0.3 +0.8 
注 : T 形 槽 的 排列 ， 一 般 应 对 称 分 布 。 当 槽 数 为 奇数 时 ， 应 以 中 间 T 形 槽 为 基准 模 ， 当 槽 数 为 偶数 时 ， 
基准 槽 必须 明显 标 出 。 








表 2-64 T TE A B Wa JZ sÑ FÇ xF 





( 单位 : mm) 
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( 续 ) 
TJERE Sa A 5 6 8 10 12 | 14 18 | 22 | 28 | 36 | 42 | 48 | 54 
K 12 | 15 | 20 |23 | 27 | 30 | 38 | 47 | 58 | 73 | 87 | 97 |108 
基本 尺寸 15 | 16 | 20 | 22 | 28 | 32 | 42 | 50 | 62 | 76 | 92 | 10 |122 
D +1 +1.5 +2 
极限 偏差 
0 0 
e 0.5 1 1.5 2 
注 : ERN H 8, EER H N 12, 
3.2.5 WEH (KR 2-65) 
R265 WER (单位 : mm) 
A | 40~65 | 50~70 | 60~90 | 80 -125 |100 - 160 125 ~200 |160 ~250 200 ~320 |250 ~400 |320 ~ 500 
B 12 16 20 25 32 40 50 65 80 100 
c 1.55 
e 1.5 2.0 2.5 
f 2 3 4 
8 10 12 16 20 25 32 40 50 65 











注 : 1. A (mm) 的 系列 为 : 40, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 80, 90, 100, 110, 125, 140, 160, 180, 

























































































200, 225, 250, 280, 320, 360, 400, 450, 500, 
2. c 为 推荐 值 。 
3.3 零件 倒 圆 与 倒 角 ( GBZT 6403. 4 一 2008) ( 表 2-66 ~ 表 2-68) 
表 2-66 ” 倒 圆 倒 角 尺寸 R、C 系列 值 (单位 : mm) 
Z R [24 Q 
a) b) c) d) 
01 102103 104105 06 08 10 12 16 20 25 |30 
R. C 
40 |50 60 |80 | 10 12 16 20 25 32 40 50 
E; a 一 般 采 用 45° ， 也 可 采用 30° 或 60°。 倒 角 半 径 、 倒 角 的 尺寸 标注 ， 不 适用 于 有 特殊 要 求 的 情况 下 使 
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表 2-67 内 角 倒 角 、 外 角 倒 圆 时 C 的 最 大 值 C，, 与 尺 , 的 关系 (单位 : mm) 
C 
Cl RI RI 1 
R g 
N 
C 
a) b) c) d) 
R; 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 
Gaer — 0. 1 0. 1 0.2 0a 03 0.4 05 0.6 0.8 1.0 
R; 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10 12 16 20 25 
Cmax 1.2 1.6 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10 12 
注 ， 四 种 装配 方式 中 ，R, ，C, 的 偏差 为 正 ; 有 R，C 的 偏差 为 负 。 


表 2-68 ”与 直径 小 相应 的 倒 角 C， 倒 圆 尺 的 推荐 值 





(单位 : mm) 























$ ~3 >3 ~6 >6~10 >10~18 >18 ~30 >30 ~50 
CÈR 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.6 

$ >50 ~80 >80 - 120 >120 - 180 >180 ~250 >250 ~320 >320 ~400 
CHR 2.0 2.5 3.0 4.0 5.0 6.0 

$ >400 ~500 >500 ~630 >630 ~800 | >800~1000 | >1000~1250 | >1250 ~1600 
C 或 R 8.0 10 12 16 20 25 


3.4 





3.5 螺纹 零件 


3.5.1 
© 
@ 





球面 半径 (K 2-69) 








紧 固 件 外 螺纹 零件 末端 (GB/T 2 一 2001 ) 


紧 固件 公称 长 度 以 内 的 末端 形式 见 图 2-6。 
紧 固件 公称 长 度 以 外 的 末端 形式 见 图 2-7。 
表 2-69 球面 半径 (GB/T 6403. 1 一 2008 ) 


mc 21 











(单位 : mm) 
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( 续 ) 
I 0.2 0.4 0.6 1.0 1.6 2.5 4.0 6.0 10 16 20 
II 0.3 0.5 0.8 1.2 2.0 3.0 5.0 8.0 12 18 22 
= I 25 32 40 50 63 80 100 125 160 200 250 
列 II 28 36 45 56 71 90 110 140 180 220 280 
I 320 400 500 630 800 1000 1250 1600 2000 2500 3200 
II 360 450 560 710 900 1100 1400 1800 2200 2800 












































注 : 优先 选用 表 中 第 工 系列 。 





eb Kum RL) 倒 角 端 (CH) 倒 圆 端 RN) 




















90 呈 2"4) D 
Z 








图 2-6 紧 固件 公称 长 度 以 内 的 末端 形式 
注 ; 1. r.=1.4d; u =0.5d =0.5mm; d, =d -1.6P; 1 





a S5P; 


lI <3P; l, -4 >2P; 一 一 螺 距 。 

2. 1 为 紧 固 件 的 公称 长 度 。 

3. 不 完整 螺纹 的 长 度 u<2P。 

4. 对 FL、SD、LD 和 CP 型 末端 ，45° 仪 指 螺纹 小 径 以 下 
的 末端 部 分 。 

5. 图 中 1) 端面 可 以 是 上 四面; 2) 处 直径 小 于 或 等 于 螺纹 
小 径 ; 3) 处 需 倒 圆 ; 4) 处 的 角度 对 短 螺钉 为 120° + 
2° ， 并 按 产品 标准 的 规定 ， 如 GB/T 78 一 2007 。 
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圆柱 (平面 端 ) 导向 端 (PF) 截 锥 导向 端 (PC) 























图 2-7 紧 固 件 公 称 长 度 以 外 的 末端 形式 
注 : 1. 不 完整 螺纹 的 长 度 w<2P; PP 一 一 螺 距 。 
2. 20。 仅 指 螺纹 小 径 以 下 的 末端 部 分 。 端 面 可 以 是 凹面 。 
O 端面 可 以 是 凹面。 
3.5.2 普通 螺纹 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺 寸 ( 表 2-70 ) 
表 2-70 KRKE, AE, RIEMER (GB/T 3 一 1997) 
(单位 : mm) 




















































































































C 
螺 距 | 粗 牙 螺纹 | 螺纹 收尾 xn IHE a max BIE 倒 角 
P 外 径 d 一 般 短 的 一 般 长 的 短 的 B2max Elmin Tes d, c 
0.2 — 0.5 0.25 0.6 0.8 0.4 
0.2 
0.25 1;1.2 0.6 0.3 0.75 1 0.5 0.75 0.4 0.12 d-0.4 
0.3 1.4 0.75 0.4 0.9 1.2 0.6 0.9 0.6 d-0.5 
0. 16 0.3 
0.35 | 1.6;1.8 0.9 0.45 1. 05 1.4 0.7 1.05 d-0.6 
0.6 
0.4 2 1 0.5 1.2 1.6 0.8 1.2 d-0.7 
0.4 
0.45 | 2.2;2. 5 1.1 0.6 1.35 1.8 0.9 1.35 0.7 0.2 d-0.7 
3 3 1.25 0.7 É 5 2 ji 1, 5 0.8 d-0.8 
0.5 
0.6 3.5 1 3 0.75 1.8 2.4 1.2 1.8 0.9 d-1 
村 4 175 0.9 2.1 2.8 1.4 2.1 1.1 d-1.1 
0.4 0.6 
0. 75 4.5 1.9 i 2.25 3 LS 2.25 1.2 d-1.2 
0.8 5 2 1 2.4 3.2 1.6 2.4 1.3 d-1.3 0. 8 
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( 续 ) 
ME | 粗 牙 螺纹 | BAUE vma HHE ana BIN 倒 角 
P | 外 径 d | 一 般 | 短 的 | 一 般 | 长 的 | 短 的 | gw | gm | r= d, C 
1 6;7 2.5 1.25 3 4 2 3 1.6 d-1.6 1 
1.25 8 3.2 1.6 4 5 S 3. 75 2 9 d-2 1.2 
LS 10 3.8 1.9 4.5 6 3 4.5 2.5 0.8 d-2.3 1.5 
1.75 12 4.3 2.2 5.3 7 3.5 5.25 3 1 d-2.6 2 
2 14;16 5 2.5 6 8 4 6 3.4 1 d-3 2 
2.5 | 18;20;22 6.3 3.2 TS 10 5 7.5 4.4 1.2 d-3.6 
3 24;27 Tr 3.8 9 12 6 9 5.2 d-4.4 A 
35 30;33 9 4.5 10.5 14 7 10.5 6.2 =: d-5 
4 36 ;39 10 5 12 16 8 12 7 2 d-5.7 á 
4.5 42;45 11 3.5 13.5 18 9 13.5 8 d-6.4 
2.5 4 
5 48;52 12.5 6.3 15 20 10 15 9 d-7 
5.3 56;60 11 T 15.5 22 11 17.5 d-7.7 
11 3.2 5 
6 64;68 15 TeS 18 24 12 18 d-8.3 












































注 : 1. 外 螺纹 倒 角 和 退 刀 槽 过渡 角 一 般 按 45° ， 也 可 按 60" 或 30"。 当 螺纹 按 60° 或 30° 倒 角 时 ， 倒 角 深 度 

应 大 于 或 等 于 牙 型 高 度 。 

2. 肩 距 a 是 螺纹 收尾 x 加 螺纹 空白 的 总 长 。 设 计时 应 优先 考虑 一 般 肩 距 尺 寸 。 短 的 肩 距 只 在 结构 需 
要 时 采用 。 产 品 等 级 为 B 或 C 级 的 螺纹 紧 固件 可 采用 长 肩 距 。 

3. 细 牙 螺纹 按 本 表 螺 距 P 选用 。 

3.5.3 ”普通 内 螺纹 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 ( 表 2-71) 
表 2-71 普通 内 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 (GB/T 3 一 1997) 
(单位 : mm) 
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x (1.05—1)D 





































° sn ZZ VES í 
ME 
—— —Z 
YH Zh 螺纹 收尾 jË JJ 
螺 距 肩 距 4 
纹 外 径 X max G R 
P D, 
D, 一 般 短 的 般 长 的 般 短 的 ú 
0.2 一 0.8 0.4 1.2 1.6 
0.25 1, 1.2 1 0.5 1.5 2 
d+0.3 
0.3 1.4 1.2 0.6 1.8 2.4 
0.35 1.6, 1.8 1.4 0.7 2. 2 2.8 
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( 续 ) 

i Hrg 螺纹 收尾 HRA jE J 

h. 纹 外 径 Xmax G, R " 

p 一 般 短 的 般 | 长 的 ë 短 的 ~ 

0.4 2 1.6 0.8 23 3.2 
0.45 2.2, 2.5 1.8 0.9 2.8 3.6 

0.5 3 2 1 3 4 2 1 0.2 

0.6 3.5 2.4 1.2 3.2 4.8 2.4 1.2 0.3 d+0.3 
0.7 4 2.8 1.4 < 5.6 2.8 1.4 0.4 
0.75 4.5 3 1.5 3.8 6 3 1.5 0.4 

0.8 5 3.2 1.6 4 6.4 3.2 1.6 0.4 

1 6; 7 4 2 5 8 4 2 0.5 
1.25 8 3 2.5 6 10 5 2, 5 0.6 

1.5 10 6 3 7 12 6 3 0.8 
L 75 12 7 35 9 14 7 3S 0.9 

2 14, 16 8 4 10 16 8 4 1 

29 18, 20, 22 10 5 12 18 10 5 1.2 

3 24, 27 12 6 14 22 12 6 1:5 d+0.5 
3S 30, 33 14 7 16 24 14 7 La 

4 36, 39 16 8 18 26 16 8 2 

4.5 42, 45 18 9 21 29 18 9 2.2 

5 48, 52 20 10 23 32 20 10 25 

5.5 56, 60 22 11 25 35 22 11 2.8 

6 64, 68 24 12 28 38 24 12 3 

E; 1. 内 螺纹 倒 角 一 般 是 120° 倒 角 ， 也 可 以 是 90° 倒 角 。 端 面倒 角 直 径 为 (1.05 ~1) D. 

2. JBE A 是 螺纹 收尾 * 加 螺纹 空白 的 总 长 。 
3. 应 优先 采用 一 般 长 度 的 收尾 和 肩 距 ; 短 的 退 刀 模 只 在 结构 需要 时 采用 ;产品 等 级 为 B 或 C 级 的 螺 


























纹 紧 固件 可 采用 长 肩 距 。 
4. 细 牙 螺纹 按 本 表 螺 距 P 选用 。 
3.5.4 ”普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 、 钻 孔 余 留 深 度 和 螺栓 突出 螺母 的 末端 长 
FEF ( 表 2-72) 
表 2-72 普通 螺纹 的 内 、 外 螺纹 余 留 长 度 、 钻 孔 余 留 深 度 和 螺栓 突出 螺母 的 末端 长 度 
(单位 : mm) 
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( 续 ) 
如 中 | a dh kë |, [mase REKE m 
“| 粗 牙 | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | 钻 孔 长 度 粗 牙 | 细 牙 | 内 螺纹 | 外 螺纹 | ATL 长 度 
P d l; I =l, ls a P d L l=h lz a 
3 45 
0.5 1 2 3 |0.5-1.5 
3 2 48 4 6 12 
0.7 | 4 4 52 
2.5~4 
0.75 6 1.5 2.5 ' 下 专访 18 
0.8 | 5 2.5 | 20 5 7 15 
6 22 
8 24 
10 27 
1 — 2 3.5 6 3 —— 6 8 18 3-5 
14 1.5 ~2.5 36 
16 39 
18 42 
1.25| 8 | 12 2.5 4 8 45 
10 48 
14 56 
3 6 8 18 
16 60 3~5 
18 64 
20 72 
1.5 22 3 4.5 9 76 
2-3 
24 3.5 | 30 7 9 21 
27 36 
30 56 
33 60 
4 64 8 10 24 
497 
1.75| 12 3.5 5.5 11 68 
14 12 
16 76 
24 4.5 | 42 9 11 27 
27 2.5~ 5 |48 10 13 30 
2 4 6 12 
30 4 5.5 | 56 11 16 33 
33 64 6~10 
36 6 |72 12 18 36 
39 76 

















注 : 1. 拧 入 深度 工 由 设计 者 决定 。 
2. FLIRE L, =L+4。 
3. 螺 孔 深度 L =L +l (不 包括 螺 尾 ) 。 
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3.5.5 紧 固 件 用 通 孔 和 沉 孔 ( 表 2-73 ~K 2-77) 
表 2-73 ”螺栓 和 螺钉 用 通 孔 (GBZT 5277—1985) (单位 : mm) 






















































































螺纹 WFL di 螺纹 通 孔 dy 
规格 系 列 规格 系 列 
d | 精装 配 | 中 等 装配 | 粗 装 配 | d | 精装 配 | 中 等 装配 | 粗 装 配 | 4 | 精装 配 | 中 等 装配 | 粗 装 配 
M1.6| 1.7 1.8 2 M10 | 10.5 11 12 M42 | 43 45 48 
M1. 8 2 2.1 2.2 M12 13 13.5 14.5 
M2 | 22 Xå 26 |M4| 15 15.5 16.5 | M5 | 46 48 52 
M2.5| 2.7 2.9 3.1 M16 17 17.5 18.5 | Mag 50 52 56 
M3 3.0 3.4 3.6 M18 19 20 21 
M3.5| 3.7 3.9 42 | M20| 21 22 24 M52 | 54 56 62 
M4 | 4.3 4.5 4.8 M2 | 23 24 26 M56 | 58 62 66 
M4.5| 4.8 5 5.3 M4 | 25 26 28 
M5 | 5.3 5.5 58 | M7| 28 30 32 M60 | 62 66 70 
M6 6.4 6.6 7 M30 31 33 35 M64 66 70 74 
M33 34 36 38 
M7 7.4 7.6 8 M68 70 74 78 
M36 | 37 39 42 
M8 8.4 9 10 M39 40 42 45 M72 74 78 82 
表 2-74” 钢 钉 用 通 孔 (GB/T 152. 1 一 1988) (单位 : mm) 














2.3: 3 3937| 4 Sl 6 8 








HTAR d 0.6 10.7 10.8 | 1 















































d, 精装 配 0.7 0.8 0.9 11.41113 1.5/|17 21 2.6 31 36141 52 62 8.2 




















钾 钉 公称 直径 4 10 12 14 16 18 20 22 24 27 30 36 














精装 配 | 10.3 | 12.4 | 14.5 | 16.5 





di 





h 


粗 装 配 | 11 13 15 17 19 21.5 | 23.5 | 25.5 | 28.5 32 38 


R275 沉 头 紧 固件 用 沉 孔 ( GB/T 152. 2 一 1988 ) (单位 : mm) 






































90°F 
L. 1 
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( 续 ) 
(1) 沉 头 螺钉 及 半 沉 头 螺钉 用 沉 孔 
螺纹 规格 |Ml.6| M2 |M2.5| M3 |M3.5| M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M20 
d, H13 3.7 4.5 | 5.6 | 6.4 | 8.4 | 9.6 10.6 |12.8 |17.6 |20.3 | 24.4 | 28.4 | 32.4 |40. 4 
i= 1 12 | 1.5 1.6 24 ]27 27133 14.6 |15.0 60170 80 |10.0 
d, H13 1.8 12412913413.9145 15.5 |6.6 9 11 |13.5 |15.5 17.5 | 22 
(2) 沉 头 自 攻 螺 钉 及 半 沉 头 自 攻 螺钉 用 沉 孔 
螺钉 规格 ST2.2 ST2.9 ST3.5 ST4. 2 ST4.8 ST5. 5 ST6.3 ST8 ST9. 5 
d,H12 4.4 6.3 8.2 9.4 10.4 11.5 12.6 17.3 20 
t= 1.1 iT 2.4 2.6 2.8 3.0 3.2 4.6 5.2 
d, H12 2.4 3.1 3.7 4.5 5.1 5.8 6.7 8.4 10 
(3) 沉 头 木 螺 钉 及 半 沉 头 木 螺钉 用 沉 孔 
公称 规格 | 1.6 2 2.5 3 3.5 4 4.5 5 5.5 6 7 8 10 
d,H13 3.7 | 4.5 | 5.4 | 66 | 77 | 86 |101 11.2 12.1 13.2 15.3 17.3 | 21.9 
t= 10 1.2 |14 |17 2022 27 30 32 35 40 45 5.8 
d, H13 1.8 | 2.4 |29 |34 |39 |45 50 55 60 66 17.6 90 |110 
R 2-76 ”圆柱 头 用 沉 孔 (GBXT 152. 3 一 1988) (单位 : mm) 
(1) 内 六 角 圆 柱头 螺钉 用 沉 孔 
螺纹 规格 |M1.6| M2 |M2.5| M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M20 | M24 | M30 | M36 
d, 3.3 4.3 5.0 | 6.0 |8.0 |10.0 11.0 15.0 18.0 120.0 |24. 0 26.0|33.0 40.0 48.0 | 57.0 
t 1.8 12312913.414.615.7 68 90 |11.0 [13.0 [15.0 |17. 5 |21. 5 25.5 32.0 | 38.0 
d, 16 | 18 | 20 | 24 | 28 | 36 | 42 
d, 1.8 2.4 2.9 3.4 45|5.5|6.6 90 11.0|13.5|15.5 17.5|22.0 26.0 33.0 39.0 
(2) 内 六 角 花 形 圆 柱头 螺钉 及 开 槽 圆柱 头 螺钉 用 沉 孔 
螺纹 规格 | M4 M5 M6 M8 M10 M12 M14 M16 M20 
d, H13 8 10 11 15 18 20 24 26 33 
tH13 3.2 4.0 4.7 6.0 7.0 8.0 9.0 10.5 12.5 
d; 16 18 20 24 
d, H13 4.5 5.5 6.6 9.0 11.0 13.5 15.5 17.5 22.0 





























. 104 . 


机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 















































































































































































3277 六角 头 螺栓 和 六 角 螺 母 用 沉 孔 (GBZT 152. 4 一 1988) (单位 : mm) 
d2 
H 
NU ~i 
SENN 
螺纹 规格 |M1.6 M2 |M2.5| M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 MI | M20 
d,H15 5 6 8 9 10 11 13 18 | 22 | 26 3 | 33 | 36 | 4 
ds 16 18 | 20 2 | 24 
d, H13 1.8 24 |29 134/45/55 6619.0 111.0113.5 115.5 17.5 | 20.0 |22.0 
螺纹 规格 | M22 | M24 | M27 | M30 | M33 | M36 | M39 | M42 | M45 | M48 | M52 | M56 | M60 | M64 
d,H15 43 | 48 | 53 61 66 | 71 76 82 | 89 | 98 | 107 | 112 | 118 |125 
d, 26 | 28 | 33 36 | 39 | 42 | 45 | 48 | 51 56 | 60 | 68 | 72 | 76 
d, H13 24 | 26 | 30 | 33 | 36 | 39 4 | 45 |48 | 52 | 56 | 62 | 66 | 70 
注 : 对 尺寸 :+， 只 要 能 制 出 与 通 孔 轴线 垂直 的 圆 平面 即 可 。 
3.5.6 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 (K 2-78) 
表 2-78 梯形 螺纹 的 收尾 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 (单位 : mm) 
p 外 螺纹 45° 
JR ROZ 120 
3 c ë 
外 螺纹 
螺 距 (或 导 程 )P b d, d; R C 
2 2.5 d-3 1.5 
d+1 1 
3 4 d-4 2 
4 5 d-5.1 d+1.1 2.5 
1.5 
5 6.5 d-6.6 d+1.6 3 
6 7.5 d-7.8 2 3.5 
d+1.8 
8 10 d-9.8 2.5 4.5 
10 12.5 d-12 5.5 
d+2 3 
12 15 d-14 6 
16 20 d-19.2 d+3.2 4 9 
20 24 d-23.5 11 
d+3.5 5 
24 30 d-27.5 13 
32 40 d -36 17 
d+4 6 
40 50 d - 44 21 











注 : KP d 为 螺纹 公称 直径 。 
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3.5.7 米 制 锥 螺纹 的 结构 要 素 ( 表 2-79、 表 2-80) 
表 2-79 米 制 锥 螺纹 的 螺纹 收尾 、 肩 距 、 退 刀 模 和 倒 角 尺寸 (GB/T 3 一 1997) 


(单位 : mm) 














































































































































































































外 R 纹 内 螺 纹 外 螺 纹 内 BR 纹 
、| 螺 | . . 
螺纹 BALA | 倒 a| BIM | 螺纹 | 中 | 螺纹 | 肩 | 个 | 螺纹 | 退 刀 机 
代号 收尾 | 距 收尾 代号 收尾 | 距 | 角 | 收尾 
P bi r, d, P bí r, d, 
L a |C | L L a| GC L, 
ZM6 6.5 || ZM33 S 8 
ZM8 1 2 3 3 3 10.5] 8.5 || ZM42 42.5 
ZM10 10.5 | ZM48 | 2 4 6 6 6 1 48.5 
1 1:5 
ZM14 14.5 | ZM60 60. 5 
ZM18 |1.5 3 4.5 4.5 14.5 18.5 | ZM76 Ea Ae 
1 
ZM22 22.5 || ZM90 | 3 6 8 9 9 1.5 91.5 
ZM27 | 2 4 6 1.5 6 6 21.5 
注 : 1. 外 螺纹 倒 角 和 螺纹 退 刀 槽 过 渡 角 一 般 按 43。， 也 可 按 60。 或 30"。 当 按 60° 或 30° 倒 角 时 ， 倒 角 深 度 
约 等 于 螺纹 深度 。 
2. 内 螺纹 倒 般 是 120° 4E 也 可 以 是 90" 锥 
































3. d 为 基 面 上 螺纹 外 径 ( 对 内 螺纹 即 螺 孔 端面 的 螺纹 外 径 ) 。 


表 2-80 ” 米 制 锥 螺纹 接头 尾 端 尺寸 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
螺纹 ds 螺纹 ds 
| D L T, T C ee | L, T, T c 
代号 I II 代号 I I 
ZM6 |6.18 4 4.5 i ZM27 |27. 37 23 24 
15 21 23 
ZM8 |8.18| 7.5 |10.5 12 6 6.5 ZM33 33.37 29 30 
ZM10 10.18 8 8.5 
ZM42 42. 37 38 39 1.5 
ZM14 14. 28 11 |11.8 16 23 24 
1.5 
ZM18 18.28 11.5 | 16 18 15 |15.7 MAR 88.37 Ba 9 
ZM22 |22. 28 19 | 19.7 ZM60 |60.37| 18 24 26 56 ST 
注 : 1 ——BEfLu B BJ L 846, MFA; H 钻 孔 后 攻 螺 纹 用 的 底 孔 直径 。d 一 一 基 面 上 螺纹 















































































































































外 径 。 
3.5.8 圆柱 管 螺纹 的 收尾 、 退 刀 柳 和 倒 角 尺寸 ( 表 2-81) 
表 2-81 圆柱 管 螺纹 收尾 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 (单位 : mm) 
外 螺 纹 内 螺 纹 a 
E 
收 J jË JJ 8 收 Æ 退 刀 村 
b=2 L C 
L -| 二 | ; 
25 = 
L b>3 Li 45 
= M 
45° 1.05dmax 
p 外 螺 纹 内 螺 a 
螺纹 尺寸 | 每 英寸 7 r 
Ea = 
代号 4 | 牙 数 n | Feto b| d |R j "h a [R | 5; 
25° 时 ) < 
G1/8 28 1.5 2 8 0.5 | 一 2 2 10 | o5 | — |0.6 
G1/4 11 13.5 
—— 19 2 3 3 3 1 
G3⁄8 14 17 
G1⁄2 18 1 21.5 1 0.5 
G5/8 14 2.5 4 20 4 4 |23.5 
C3/4 23.5 27 
G1 29.5 34 
G1 38 42.5 1.5 
G1 44 5 6 |48.5 | 1.5 
— l 3.5 5 1.5 | 0.5 1 
G13 50 54.5 
G2 56 60.5 
G24 62 6 8 66.5 2 
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( 续 ) 
外 螺 纹 内 B 纹 
螺纹 尺寸 | 每 英寸 ; à 
代号 d | 牙 数 n | 155 bid, | R j !' x |a | R n 
25°F) < 
G21⁄4 71 76 
6 8 2 
G234 78 82.5 
G3 84 88.5 
G31⁄4 11 3.5 5 96 1.5 | 0.5 101 1 1.5 
G4 109 8 10 114 3 
G5 134. 5 139. 5 
G6 160 165 
注 : 1. 外 螺纹 的 螺 尾 角 a =25° 的 螺 尾 数值 系列 为 基本 的 。 内 螺纹 的 螺 尾 角 不 予 规 定 ， 以 螺 尾 长 度 工 | 与 
螺纹 牙 型 高 度 来 确定 。 
2. 对 轧 制 和 久 制 的 螺 尾 角 不 予 规定 ， 而 螺 尾 长 度 工 不 超过 表 中 对 a =25° 时 所 规定 的 数值 。 
3. 螺纹 倒 角 的 宽度 系 指 在 切 制 螺 纹 前 的 数值 。 








4. 在 必要 情况 下 ,6b( 或 5 ) 的 退 刀 槽 宽度 两 种 形式 可 以 采用 本 标准 规定 的 


/ 


iv 





\ 于 1. 2 倍 螺 距 和 不 大 了 


5. 在 结构 有 特殊 要 求 时 ， 人 允许 不 按 本 标准 规定 的 退 刀 槽 直径 d, 与 ds ç 





F 3 倍 螺 距 。 











其 他 退 刀 槽 宽度 ， 但 不 得 





4. 切削 加 工件 通用 技术 条 件 (JB/T 8828 一 2001 ) 


4.1 


1) 所 有 经 过 切削 加 工 的 零件 必须 符合 产品 图 


一 般 要 求 





样 、 工 艺 规 程 和 本 标准 的 要 求 。 


2) 零件 的 加 工 面 不 允许 有 锈蚀 和 影响 性 能 、 寿 命 和 外 观 的 奢 、 碰 、 划 伤 等 缺陷 。 
3) 除 有 特殊 要 求 外 ， 加 工 后 的 零件 不 允许 有 尖 棱 、 尖 角 和 毛刺。 


(D 零件 图 样 中 未 注 明 倒 角 高 度 尺寸 时 ， 应 按 表 2-82 的 规定 进行 倒 角 。 
零件 未 注 明 倒 角 时 规定 的 倒 角 尺寸 


Cl d Cl 
H 
D 
a) b) 





表 2-82 








(单位 : mm) 





























D (d) C 
<5 0.2 
5~30 0.5 
30 ~100 1 
100 ~250 2 
250 ~500 3 
500 ~ 1000 4 
>1000 5 
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四 “零件 图 样 中 未 注 明 倒 圆 半径 、 又 无 清 根 要 求 时 ， 按 表 2-83 规定 倒 圆 。 





























表 2-83 ”零件 未 注 明 倒 圆 时 规定 的 倒 圆 尺 十 (单位 : mm) 

D-d D r 
<4 3~10 0.4 

4~12 10 ~30 1 

12 ~30 30 ~80 2 

30 ~80 80 ~260 4 

80 - 140 260 ~ 630 8 

140 ~200 630 ~ 1000 12 

> 200 > 1000 20 

















注 : 1.D 值 用 于 不 通 孔 和 外 端面 倒 圆 。 
2. 非 圆柱 面 的 倒 圆 可 参照 本 表 。 

4) 滚 压 精 加 工 的 表面 ， 滚 压 后 不 得 有 脱皮 现象 。 

5) 经 过 热处理 的 工件 ， 精 加 工时 不 得 产生 烧伤 、 裂 纹 等 缺陷 。 

6) 精 加 工 后 的 配合 面 、 摩 擦 面 和 定位 面 等 工件 表面 上 不 允许 打印 标记 。 

7) 采用 一 般 公 差 的 尺寸 在 图 样 上 可 不 单独 注 出 其 公差 ， 而 是 在 图 样 上 、 技 术 要 求 
或 技术 文件 ( 如 企业 标准 ) 中 作出 总 的 说 明 ， 表 示 方 法 按 GB/T 1804—2000 和 GB/T 
1184—1996 规定 ， 例 如 ，GB/T 1804—m, GB/T 1184—1996, 


4.2 ”线性 尺寸 的 一 般 公差 


1) 线性 尺寸 (不 包括 倒 圆 半径 和 倒 角 高 度 ) 的 极限 偏差 按 GB/T 1804—2000 H f 
级 和 m 级 选取 ， 其 数值 见 表 2-84。 

























































































表 2-84 线性 尺寸 的 极限 偏差 数值 (单位 : mm) 
尺寸 分 段 
等 级 >6~ >30 ~ >120~ | >400~ | >1000~ | >2000~ 
0.5 ~3 >3 -6 
30 120 400 1000 2000 4000 
f (精密 级 ) +0.05 +0.05 +0.1 +0.15 +0.2 +0.3 +0.5 = 
m (中 等 级 ) +0.1 +0.1 +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2 





























2) 倒 角 高 度 和 倒 圆 半径 按 GB/T 6403.4 的 规定 选取 ， 其 尺寸 的 极限 偏差 数值 按 
GB/T 1804—2000 中 f 级 和 m 级 选取 ， 见 表 2-85, 
R285 倒 圆 半径 与 倒 角 高 度 尺寸 的 极限 偏差 数值 (单位 : mm) 


Zj c 
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( 续 ) 
尺寸 分 段 
等 ”级 
0.5 ~3 >3~6 >6~30 >30 
f (精密 级 ) +0.2 +0.5 +1 +2 
m (中 等 级 ) +0.4 +1 +2 +4 














43 ”角度 尺寸 的 一 般 公差 


角度 尺寸 的 极限 偏差 按 GB/T 1804 一 2000 中 m 级 和 < 级 选取 ， 其 数值 见 表 2-86。 
表 2-86 ”角度 尺寸 的 极限 偏差 数值 
































长 度 /mm 
等 级 
<10 >10~50 >50 ~120 >120 ~ 400 >400 
m (中 等 级 ) +1° +30 +20' +10 +5' 
c (粗糙 级 ) +1°30' +1° +30’ +15’ +10’ 
注 : 长 度 值 按 短 边 长 度 确定 。 若 为 圆锥 角 ， 当 锥 度 为 1:3 ~1:500 的 圆锥 ， 按 圆锥 长 度 确定 ; 当 锥 度 大 于 



































1:3 的 圆锥 ， 按 其 素 线 长 度 确定 。 
44 ”形状 和 位 置 公差 的 一 般 公差 


1) 形状 公差 的 一 般 公差 
Q ”直线 度 与 平面 度 : 图 样 上 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公差 值 按 GB/T 1184 一 1996 中 
H 级 或 级 选用 ， 其 数值 见 表 2-87。 
表 2-87 直线 度 和 平面 度 的 未 注 公 差 值 






























































被 测 要 素 尺寸 Lmm 
直线 度 与 平面 
s 本 <10 >10 ~30 >30 ~ 100 > 100 ~300 >300 ~ 1000 > 1000 ~ 3000 
度 的 公差 等 级 
公差 值 /mm 
H 0.02 0. 05 0.1 0.2 0.3 0.4 
K 0.05 0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 
注 : 被 测 要 素 尺寸 L， 对 直线 度 公差 值 系 指 被 测 要 素 的 长 度 尺 寸 ， 对 平面 度 公差 值 系 指 被 测 表 面 轮廓 的 较 





























长 一 侧 或 圆 表面 的 直径 。 
© AE: 图 样 上 圆 度 的 未 注 公 差 值 等 于 直径 公差 值 ， 但 不 应 大 于 GB/T 1184 一 
1996 中 的 径 向 圆 跳 动 值 ， 其 值 见 表 2-88。 
表 2-88 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 (单位 : mm) 


等 ”级 径 向 圆 跳动 公差 值 























H 0.1 





K 0.2 
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2) 位 置 公差 的 一 般 公 差 


中 








平行 度 : 平行 度 的 未 注 公 差 值 等 于 给 出 的 尺寸 公差 值 ， 或 直线 度 和 平面 度 未 注 


公差 中 的 相应 公差 值 取 较 大 者 。 应 取 两 要 素 中 的 较 长 者 作为 基准 ， 硅 两 要 素 的 长 度 相 
等 ， 则 可 选任 一 要 素 为 基准 。 


D HKE: 


a) 图 样 上 对 称 度 的 未 注 公 差 值 〈 键 槽 除外 ) 按 GB/T 1184—1996 中 开 级 选用 ， 





其 


> 





数值 见 表 2-89 。 对 称 度 应 取 两 要 素 中 较 长 者 作为 基准 ， 较 短 者 作为 被 测 要 素 ; 若 两 要 素 
长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 作 为 基准 。 















































表 2-89 对 称 度 的 未 注 公 差 值 (单位 : mm) 
基本 长 度 范围 
等 ”级 
<100 > 100 ~300 >300 ~ 1000 > 1000 ~3000 
K 0.6 0.8 1.0 
b) 图 样 上 键 槽 对 称 度 的 未 注 公 差 值 见 表 2-90, 
表 2-90 键 槽 对 称 度 的 未 注 公 差 值 (单位 : mm) 
HESE b 对 称 度 公差 值 HETE b 对 称 度 公差 值 
2-3 0. 020 >18 ~30 0. 050 
>3~6 0. 025 >30 ~50 0. 060 
>6~10 0. 030 >50 - 100 0. 080 
>10~18 0. 040 
@ 垂直 度 : 图 样 上 垂直 度 的 未 注 公 差 值 按 GB/T 1184—1996 的 规定 选取 ， 其 数值 












































见 表 2-91。 取 形成 直角 的 两 边 中 较 长 的 一 边 作 为 基准 ， 较 短 的 一 边 作 为 被 测 要 素 ; +W 
边 的 长 度 相 等 ， 则 可 取 其 中 的 任意 一 边 作 为 基准 。 
表 2-91 垂直 度 的 未 注 公 差 值 


基本 长 度 范 围 





( 单位 : mm) 





100 


> 100 ~300 


>300 ~ 1000 


>1000 ~3000 








0.2 





0.3 


0.4 





0.5 





© 同 轴 度 : 同 轴 度 未 注 公 差 在 GB/T 1184—1996 未 作 规定 。 在 极限 状况 下 ， 同 


轴 度 的 未 注 公 差 值 可 以 与 GBZT 1184 一 1996 中 规定 的 径 向 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 相等 
表 2-88) 。 应 选 两 要 素 中 的 较 长 者 为 基准 ， 若 两 要 素 长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 为 
基准 。 

© MBS: 圆 跳动 ( 径 向 、 端 面 和 和 斜 向 ) 的 未 注 公 差 值 见 表 2-88, 

对 于 圆 跳动 的 未 注 公 差 值 ， 应 以 设计 或 工艺 给 出 的 支承 面 作为 基准 ， 否 则 应 取 两 要 
素 中 较 长 的 一 个 作为 基准 ; 知 两 要 素 长 度 相 等 ， 则 可 任 选 一 要 素 为 基准 。 
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@ 中 心 距 的 极限 偏差 : 当 图 样 上 未 注 明 中 心 距 的 极限 偏差 时 ， 按 表 2-92 的 规定 。 
螺栓 和 螺钉 尺寸 按 GB/T 5277 选取 。 
表 2-92 任意 两 螺钉 、 螺 栓 孔 中 心 距 的 极限 偏差 (单位 : mm) 











螺钉 或 螺栓 M2 ~ M8 ~ M12 ~ M20 ~ M27 ~ M36 ~ M56 ~ 
M48 = M80 
A M6 M10 M18 M24 M30 M42 M72 
任意 两 螺钉 孔 








i „| +0.12 | +0.25 | +0.30 | +0.50 | +0.60 | +0.75 | +1.00 | +1.25 | +1.50 
中 心 距 极 限 偏差 

















任意 两 螺栓 孔 
中 心 距 极限 偏差 


+0.25 +0. 50 +0.75 +1.00 +1.25 +1.50 +2. 00 +2. 50 +3.00 



































4.5 螺纹 

1) 加 工 的 螺纹 表面 不 允许 有 黑 皮 、 刮 牙 和 毛刺 等 缺陷 。 

2) 普通 螺纹 的 收尾 、 肩 距 、 退 刀 槽 和 倒 角 尺寸 应 按 GBXT 3 的 相应 规定 。 
4.6 中心 孔 


零件 图 样 中 未 注 明 中 心 孔 的 零件 ， 加 工 中 又 需要 中 心 孔 时 ， 在 不 影响 使 用 和 外 观 的 
情况 下 ， 加 工 后 中 心 孔 可 以 保留 。 中 心 孔 的 形式 和 尺寸 根据 需要 按 GB/T 145 的 规定 选 
取 。 






































5. 机 械 加 工 定 位 、 夹 紧 符号 (JB/T 5061—2006) 


5.1 符号 的 类 型 
(1) 定位 支承 符号 ( 表 2-93) 
表 2-93 定位 支承 符号 
#@ = 
定位 支 定位 联合 定位 
承 类 型 








标注 在 视图 轮 廊 线 上 | 标注 在 视图 正面 了 | 标注 在 视图 轮廓 线 上 | 标注 在 视图 正面 9 


beg © SP k s 
= A| o | 企 个 9 


Q 视图 正面 是 指 观察 者 面 对 的 投影 面 。 














固定 式 










































































四 ”本 标准 适用 于 机 械 制 造 行 业 设计 产品 零 部 件 机 械 加 工 工艺 规程 和 编制 工艺 装备 设计 任务 书 时 使 用 。 
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(2) 辅助 支承 符号 (KR 2-94) 
表 2-94 辅助 支承 符号 


独 


联 合 


x 承 





标注 在 视图 轮廓 线 上 





示 注 在 视图 轮廓 线 上 








标注 在 视图 正面 








A 








人 





P È 



































































































































































































































(3) 夹 紧 符 号 
夹 紧 符号 
Jee 号 
动力 源 联合 夹 紧 
类 型 | 标注 在 视图 轮廓 线 上 z] 标注 在 视图 轮廓 线 上 标注 在 视 网 正 
手动 | | - ° 
液压 u i [| 
夹 紧 ° ° 
f | 1 
气动 Q x 
Je 紧 - . 
| 三 全 Ta 
电磁 a i " 
夹 紧 N ; 
| 1 | 
(4) 和 常用 装置 符号 (K 2-96) 
表 2-96 常用 装置 符号 
| me Jj. 符号 “条 简 图 











£ 





























浮 
动 


. 
< 








TS 
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( 续 ) 
K 符号 |ë 简 图 E as A 简 R 
+ 
和 ap 
E] 
记 Ë === 
HE 付 
人 A z 
"Em #—— 
‘h 
o 人 一- É 1 ee 
a = === 
Ñ ( 花 键 心 山 也 用 此 符号 ) 
m 
性 上 
心 18 H 
‘h # 
( BISMDEL8I) 
" ©- 
a: 
夹 19 B 
$ | 杆 
= 
R 
20 
12 T 定 铁 
I E 
Í 板 
四 
y 
13 j: 
J fi 
| 车 2k A 铁 
盘 
可 
I 23 MI 
14 心 — 支 
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( 续 ) 

Z gs |£ 简 加 E as | 简 图 

平 V 
24 n 26| `Z K 

中 WN 

` 软 IT] 
25 D 27 

M: T a = ss 



































5.2 各 类 符号 的 画 法 


(1) 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 画 法 
1) 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 太 才 按 图 2-8 的 规定 。 

















2h 
h 


e 


图 2-8 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 尺寸 规定 

2) 联合 定位 与 辅助 支承 符号 的 基本 图 形 尺 寸 应 符合 图 2-8 的 规定 ， 基 本 符号 间 的 
连 线 长 度 可 根据 工序 图 中 的 位 置 确 定 。 连 线 允 许 画 成 折线 ， 如 表 2-97 中 的 序号 29 所 
ZS. 

3) 活动 式 定 位 支承 符号 和 辅助 支承 符号 内 的 波纹 形状 不 作 具 体 规 定 

4) 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 的 线条 按 GB 4457.4 中 规定 的 型 线 宽度 4/2， 符 
号 高 度 户 应 是 工艺 图 中 数字 高 度 的 1 ~1.5 倍 。 

5) 定位 支承 符号 与 辅助 支承 符号 允许 标注 在 视图 轮廓 的 延长 线 上 ， 或 投影 面 的 引 
出 线 上 ， 如 表 2-97 中 的 序号 19 29, 
6) 未 前 切 的 中 心 孔 引出 线 应 由 轴线 与 端面 的 交点 开始 ， 如 表 2-97 中 序号 1、2 所 
















































































ZN 





7) 在 工件 的 一 个 定位 面 上 布置 两 个 以 上 的 定位 点 ， 且 对 每 个 点 的 位 置 无 特定 要 求 
时 ， 人 允许 用 定位 符号 右边 加 数字 的 方法 进行 表示 ， 不 必 将 每 个 定位 点 的 符号 都 画 出 ， 符 
号 右边 数字 的 高 度 应 与 符号 的 高 度 疡 一致。 标注 示例 见 表 2-97, 

(2) 夹 紧 符号 画 法 

1) 夹 紧 符 号 的 尺寸 应 根据 工艺 图 的 大 小 与 位 置 确定 。 

2) 夹 紧 符 号 线条 按 GB 4457.4 中 规定 的 型 线 宽度 d/2。 

3) 联动 夹 紧 符 号 的 连 线 长 度 应 根据 工艺 图 中 的 位 置 确 定 ， 允 许 连 线 画 成 折线 ， 如 
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表 2-97 中 序号 28 所 示 。 


(3) 装置 符号 的 画 法 


装置 符号 的 大 小 应 根据 工艺 图 中 的 位 置 确 定 ， 


线 宽 度 4d/2。 
5.3 定位 、 夹 紧 符 号 及 装置 符号 的 使 用 
1) 定位 符号 、 夹 紧 符 号 和 装置 符号 可 单独 使 用 ， 也 可 联合 使 用 。 








2) 当 仅 用 符号 表示 不 明确 时 ， 可 用 文字 补充 说 明 。 


其 线条 宽度 按 GB 4457. 4 中 规定 的 型 


5.4 定位 、 夹 紧 符 号 和 装置 符号 的 标注 示例 (K 2-97) 


q 性 


说 HH 


定位 、 夹 紧 符 号 标注 示意 图 


表 2-97 定位 、 夹 紧 符 号 与 装置 符号 





SR A E 


注 示例 
装置 符号 标注 或 与 定位 、 
夹 紧 符号 联合 标注 示意 图 











床 头 固定 顶 
尖 、 床 尾 固定 项 
REE, RIK 
紧 





ES 











床 头 固定 顶 
尖 、 床 尾 浮动 顶 
RET, BIR 
紧 





>+ h< 








床 头 内 拨 顶 
尖 、 床 尾 回转 顶 
尖 定 位 夹 紧 











Es 





床 头 外 拨 顶 
尖 、 床 尾 回转 项 
尖 定 位 夹 紧 





了 





回转 





4 





RRRS 
定位 夹 紧 ， 夹 头 
内 带 有 轴 向 定 
位 ， 床 尾 内 顶尖 


定位 

















弹簧 夹 头 定位 
k% 





kl. 





ia 
= 





Ls 
=: 
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( 续 ) 
序 ú 装置 符号 标注 或 与 定位 、 
访 H 定位 、 夹 紧 符号 标注 示意 医 
号 说 JJ] EM, KASPRA 图 来 紧 符 号 联合 标注 示意 图 
液压 弹 签 严 头 > 
7 | 定位 夹 紧 ， 夹 头 NN 
内 带 有 轴 向 定位 f 
ss ss se 
A 弹性 心 轴 定 位 
kZ 
气动 弹性 心 轴 
9 | 定位 夹 紧 ， 带 端 





面 定位 








































































































,。 |。 锥 度 心 轴 定 位 
夹 紧 
圆柱 心 轴 定 位 
11 KZ, 带 端 面 定 
位 
| 三 正定 心 上 
盘 定 位 夹 紧 
液压 三 爪 自 定 
13 | 心 卡 盘 定位 来 
紧 ， 带 端面 定位 
四 爪 单 动 卡 盘 
14 | 定位 夹 紧 ， 带 轴 





向 定位 
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( 续 ) 
序 装置 符号 标注 或 与 定位 、 
i; H 定位 紧 符 号 标注 示意 医 
号 说 明 定位 、 夹 紧 符 号 标注 示意 图 夹 紧 符号 联合 标注 示意 图 
1 | “四 爪 单 动 卡 盘 定 位 š n 
夹 紧 ， 带 端面 定位 
2 
床 头 固 定 顶尖 ， 床 
尾 浮动 顶尖 定位 ， 中 Hg 
16 | 部 有 跟 刀 架 辅 助 支 上 一 > 
承 ， 拨 杆 夹 紧 ( 细 长 | 
轴 类 有 零件 ) 
床 头 三 爪 自 定 心 卡 H 
17 | 盘 带 轴 向 定位 夹 紧 ， 
床 尾 中 心 架 支承 定位 i l 
18 | EAER 2 
板 夹 紧 
19 | EH 262038 2 m: 
板 联动 夹 紧 | 
20 | 螺纹 心 轴 定 位 夹 紧 =h 了 
圆柱 衬 套 带 有 轴 向 | 
21 | 定位 ， 外 用 三 爪 自 定 后 一 于 
心 卡 盘 夹 紧 
了 — 
螺纹 衬 套 定位 ， 外 | 
22 | 用 三 爪 自 定 心 卡 盘 夹 
| 
= — | 





紧 





= 
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( 续 ) 











装置 符号 标注 或 与 定位 、 






























































序 不 
si n 定位 、 夹 紧 符号 标注 示意 医 示 
说 BJ EM, RRE SARN 夹 紧 符号 联合 标注 示意 图 
" 平 口 钳 定位 来 
紧 
电磁 盘 定 位 来 
24 | 
紧 
j 软 爪 三 爪 自 定 
心 卡 盘 定 位 卡 紧 
床 头 伞 形 项 
尖 ， 床 尾 企 形 顶 
尖 定 位 ， 拨 杆 夹 
紧 
床 头 中 心 堵 ， 
27 | 床 尾 中 心 堵 定 
位 ， 拨 杆 夹 紧 
角 铁 、V 形 块 
及 可 调 支 承 定 
28 | 位 ， 下 部 加 辅助 
可 调 支 承 ， 压 板 
联动 夹 紧 
一 端 固定 V 
形 块 ， 下 平面 执 
29 | 铁定 位 ， 另 一 端 








可 调 V 形 块 定 
位 夹 紧 
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6. 切削 加 工 工艺 守则 


6.1 切削 加 工 通用 工艺 总 则 (JB/T 9168. 1 一 1998)S 


6.1.1 加 工 前 的 准备 

1) 操作 者 接 到 加 工 任务 后 ， 首 先 要 检查 加 工 所 需 的 产品 图 样 、 工 艺 规程 和 有 关 技 
术 资 料 是 否 齐全 。 

2) 要 看 懂 、 看 清 工 艺 规程 、 产 品 图 样 及 其 技术 要 求 ， 有 疑问 之 处 应 找 有 关 人 员 问 
清 再 进行 加 工 。 
3) 按 产品 图 样 或 (和 ) 工艺 规程 复核 工件 毛坯 或 半成品 是 否 符合 要 求 ， 发 现 问题 
应 及 时 向 有 关 人 员 反 映 ， 待 问题 解决 后 才能 进行 加 工 。 

4) 按 工艺 规程 要 求 准备 好 加 工 所 需 的 全 部 工艺 装备 ， 发 现 问 题 及 时 处 理 。 对 新 夹 
具 、 模 具 等 ， 要 先 熟悉 其 使 用 要 求 和 操作 方法 。 

5) 加 工 所 用 的 工艺 装备 应 放 在 规定 的 位 置 ， 不 得 乱 放 ， 更 不 能 放 在 机 床 导轨 上 。 

6) 工艺 装备 不 得 随意 拆卸 和 更 改 。 

7) 检查 加 工 所 用 的 机 床 设备 ， 准 备 好 所 需 的 各 种 附件 。 加 工 前 机 床 要 按 规定 进行 
润滑 和 空运 转 。 
6.1.2 刀具、 工件 的 装 夹 

(1) 刀具 的 装 来 

1) 在 装 夹 各 种 刀具 前 ， 一 定 要 把 刀 柄 、 刀 杆 、 导 套 等 擦拭 干净 。 

2) 刀具 装 夹 后 ， 应 用 对 刀 装 置 或 试 切 等 检查 其 正确 性 。 

(2) 工件 的 装 夹 

1) 在 机 床 工 作 台 上 安装 夹具 时 ， 首 先 要 擦 净 其 定位 基 面 ， 并 要 找 正 其 与 刀具 的 相 
对 位 置 。 

2) 工件 装 夹 前 应 将 其 定位 面 、 夹 紧 面 、 热 铁 和 夹具 的 定位 、 夹 紧 面 擦 拭 干 净 ， 并 
不 得 有 毛刺 。 

3) 按 工 艺 规程 中 规定 的 定位 基准 装 夹 ， 若 工艺 规程 中 未 规定 装 夹 方式 ， 操 作者 可 
自行 选择 定位 基准 和 装 夹 方法 ， 选 择 定位 基准 应 按 以 下 原则 : 

D 尽 可 能 使 定位 基准 与 设计 基准 重合 。 

© 尽 可 能 使 各 加 工 面 采用 同一 定位 基准 。 

© 粗 加 工 定位 基准 应 尽量 选择 不 加 工 或 加 工 余 量 比较 小 的 平整 表面 ， 而 且 只 能 使 
用 一 次 。 

@ 精 加 工 工序 定位 基准 应 是 已 加 工 表面 。 

O 选择 的 定位 基准 必须 使 工件 定位 夹 紧 方便 ， 加 工时 稳定 可 靠 。 

4) 对 无 专用 夹具 的 工件 ， 装 夹 时 应 按 以 下 原则 进行 找 正 : 






























































































































































”本 标准 规定 了 各 种 切 前 加 工 应 共同 遵守 的 基本 规则 ,适用 于 各 企业 的 切 前 加 工 。 
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D 对 划 线 工件 应 按 划 线 进行 找 正 。 

D 对 不 划 线 工件 ， 在 本 工序 后 尚 需 继续 加 工 的 表面 ， 找 正 精 度 应 保证 下 工序 有 足 
够 的 加 工 余 量 。 

© ”对 在 本 工序 加 工 到 成 品 尺 寸 的 表面 ， 其 找 正 精 度 应 小 于 尺寸 公差 和 位 置 公 差 的 




















1736 














@@) ”对 在 本 工序 加 工 到 成 品 尺寸 的 未 注 尺 寸 公差 和 位 置 公差 的 表面 ， 其 找 正 精 度 应 
保证 GBAT 1804, GB/T 1184 中 对 未 注 尺寸 公差 和 位 置 公差 的 要 求 。 

5) 装 夹 组 合 件 时 ， 应 注意 检查 结合 面 的 定位 情况 。 

6) 夹 紧 工件 时 ， 夹 紧 力 的 作用 点 应 通过 支承 点 或 支承 面 。 对 刚性 较 差 的 (或 加 工 
时 有 悬空 部 分 的 ) 工件 ， 应 在 适当 的 位 置 增加 辅助 支承 ， 以 增强 其 刚性 。 

7) 夹 持 精 加 工 面 和 软 材质 工件 时 ， 应 垫 以 软 垫 ， 如 铜 皮 等 。 

8) 用 压板 压 紧 工件 时 ， 压 板 支 承 点 应 略 高 于 被 压 工 件 表 面 ， 并 且 压 紧 螺 栓 应 尽量 
靠近 工件 ， 以 保证 压 紧 力 。 
6.1.3 WIEK 

1) 为 了 保证 加 工 质量 和 提高 生产 率 ， 应 根据 工件 材料 、 精 度 要 求 和 机 床 、 刀 有 具 、 
夹具 等 情况 ， 合 理 选 择 切削 用 量 。 加 工 铸 件 时 ， 为 了 避免 表面 夹 砂 、 硬 化 层 等 损坏 刀 
具 ， 在 许可 的 条 件 下 ， 切 削 深 度 应 大 于 夹 砂 或 硬化 层 深 度 。 

2) 对 有 公差 要 求 的 尺寸 在 加 工时 ， 应 尽量 按 其 中 间 公 差 加 工 。 

3) 工艺 规程 中 未 规定 表面 粗糙 度 要 求 的 粗 加 工 工 序 ， 加 工 后 的 表面 粗糙 度 Ra (8 
应 不 大 于 25um。 

4) ETLAT IIR MARERE Ra 值 应 不 大 于 12. 5um, 

5) 精 磨 前 的 表面 粗糙 度 Ra 值 应 不 大 于 6. 3pm。 

6) 粗 加 工时 的 倒 角 、 倒 圆 、 槽 深 等 都 应 按 精 加 工 余 量 加 大 或 加 深 ， 以 保证 精 加 工 
后 达到 设计 要 求 。 

7) 图 样 和 工艺 规程 中 未 规定 的 倒 角 、 倒 圆 尺寸 和 公差 要 求 应 按 ZB J38 001 的 规 
定 。 

8) 几 下 工序 需 进 行 表 面 治 火 、 超 声波 探伤 或 深 压 加 工 的 工件 表面 ， 在 本 工序 加 工 
的 表面 粗糙 度 Ra 值 不 得 大 于 6. 3pm。 

9) 在 本 工序 后 无 法 去 毛刺 工序 时 ， 本 工序 加 工 产生 的 毛刺 应 在 本 工序 去 除 。 

10) 在 大 件 的 加 工 过 程 中 应 经 常 检 查 工 件 是 否 松 动 ， 以 防 因 松动 而 影响 加 工 质量 
或 发 生意 外 事故 。 

11) 当 粗 、 精 加 工 在 同一 台 机 床上 进行 时 ， 粗 加 工 后 一 般 应 松 开 工件 ， 待 其 冷却 后 
新 装 夹 。 

12) 在 切削 过 程 中 ， 若 机 床 一 刀具 一 工件 系统 发 出 不 正常 的 声音 或 加 工 表面 粗糙 
度 突然 变 坏 ， 应 立即 退 刀 停机 检查 。 

13) 在 批量 生产 中 ， 必 须 进 行 首 件 检查 ， 合 格 后 方 能 继续 加 工 。 

14) 在 加 工 过 程 中 ， 操 作者 必须 对 工件 进行 自 检 。 

15) 检查 时 应 正确 使 用 测量 器 具 。 使 用 量规 、 千 分 尺 等 必须 轻 轻 用 力 推 入 或 旋 入 ， 
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不 得 用 力 过 猛 ; 使 用 卡尺 、 千 分 斥 、 百 分 表 、 于 分 表 等 时 ， 事 先 应 调 好 零 位 。 
6.1.4 加 工 后 的 处 理 
1) 工件 在 各 工序 加 工 后 应 做 到 无 届 、 无 水 、 无 脏 物 ， 并 在 规定 的 工 位 器 具 上 摆 放 
整齐 ， 以 免 奢 碰 、 划 伤 等 。 
2) 暂 不 进行 下 道 工序 加 工 的 或 精 加 工 后 的 表面 应 进行 防 锈 处 理 。 
3) 用 磁力 夹具 吸 住 进行 加 工 的 工件 ,加工 后 应 进行 退 磁 。 
4) 凡 相 关 零 件 成 组 配 加 工 的 ， 加 工 后 需 做 标记 (或 编号 ) 。 
5) 各 工序 加 工 完 的 工件 经 专职 检查 员 检 查 合格 后 方 能 转 往 下 道 工 序 。 
6) 工艺 装备 用 完 后 要 擦拭 干净 ( 涂 好 防 锈 油 ) ， 放 到 规定 的 位 置 或 交还 工具 库 。 
7) 产品 图 样 、 工 艺 规程 和 所 使 用 的 其 他 技术 文件 ， 要 注意 保持 整洁 ， 严 禁 涂改 。 


6.2 车削 加 工 通 用 工艺 守则 (JB/T 9168. 2 一 1998 ) 


6.2.1 车 刀 的 装 夹 

1) 车 刀 刀 杆 伸 出 刀 架 不 宜 太 长 ,一般 长 度 不 应 超过 刀 杆 高 度 的 1.5 (ë (EFL, 
等 除外 ) 。 

2) 车 刀 刀 杆 中 心 线 应 与 走 刀 方 向 垂直 或 平行 。 

3) 刀 尖 高 度 的 调整 : 

Q 车 端面 、 车 圆锥 面 、 车 螺纹 、 和 车 成 形 面 及 切断 实心 工件 时 ， 刀 尖 一 般 应 与 工件 
轴线 等 高 。 

© 粗 车 外 圆 、 精 车 孔 时 ， 刀 尖 一 般 应 比 工 件 轴线 稍 高 。 

@ 粗 车 孔 、 切 断 空心 工件 时 ， 刀 尖 一 般 应 比 工件 轴线 稍 低 。 

4) 螺纹 车 刀 刀 人 尖 角 的 平分 线 应 与 工件 轴线 垂直 。 

5) 装 夹 车 刀 时 ， 刀 杆 下 面 的 热 片 要 少 而 平 ， 压 紧 车 刀 的 螺钉 要 拧紧 。 
6.2.2 工件 的 装 夹 

1) 用 三 不 自 定 心 卡 盘 装 夹 工件 进行 粗 车 或 精 车 时 ， 若 工件 直径 小 于 或 等 于 30mm， 
其 悬 伸 长 度 应 不 大 于 直径 的 5 倍 ， 若 工件 直径 大 于 30mm， 甚 悬 伸 长 度 应 不 大 于 直径 的 
3 倍 。 


2) 用 四 爪 单 动 卡 盘 、 花 盘 ， 角 铁 (EW) 等 装 夹 不 规则 偏重 工件 时 ， 必 须 加 配 
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3) 在 顶尖 间 加 工 轴 类 工件 时 ， 车 削 前 要 调整 尾 座 顶尖 轴线 与 车 床 主轴 轴线 重合 。 
4) 在 两 顶尖 间 加 工 细 长 轴 时 ， 应 使 用 跟 刀 架 或 中 心 架 。 在 加 工 过 程 中 要 注意 调整 
顶尖 的 顶 紧 力 ， 死 顶尖 和 中 心 架 应 注意 润滑 。 

5) 使 用 尾 座 时 ， 套 简 尽 量 伸 出 短 些 ， 以 减 小 振动 。 

6) 在 立 车 上 装 夹 支承 面 小 、 高 度 高 的 工件 时 ， 应 使 用 加 高 的 卡 爪 ， 并 在 适当 的 部 
位 加 拉杆 或 压板 压 紧 工件 。 

7) 车 削 轮 类 、 套 类 和 铸 锯 件 时 ， 应 按 不 加 工 的 表面 找 正 ， 以 保证 加 工 后 工件 壁 厚 均 
Jo 
6.2.3 车 削 加 工 
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1) 车 削 台 阶 轴 时 ， 为 了 保证 车 削 时 的 刚性 ， 一 般 应 先 车 直径 较 大 的 部 分 ， 后 车 直 
径 较 小 的 部 分 。 

2) 在 轴 类 工件 上 切 模 时， 应 在 精 车 之 前 进行 ， 以 防止 工件 变形 。 

3) 精 车 带 螺纹 的 轴 时 ， 一 般 应 在 螺纹 加 工 之 后 再 精 车 无 螺纹 部 分 。 

4) 钻 孔 前 ， 应 将 工件 端面 车 平 。 必 要 时 应 先 打 中 心 孔 。 

5) 钻 深 孔 时 ， 一般 先 钻 导 向 孔 。 

6) 车 削 $10 ~ $20mm 的 孔 时 ， 刀 杆 的 直径 应 为 被 加 工 孔 径 的 0.6 ~0.7 倍 ; 加工 直 
径 大 于 g20mm 的 孔 时 ， 一般 应 采用 装 夹 刀 头 的 刀 杆 。 

7) 车 削 多 头 螺纹 或 多 头 蜗杆 时 ， 调 整 好 交换 齿轮 后 要 进行 试 切 。 

8) 使 用 自动 车 床 时 ， 要 按 机 床 调整 卡片 进行 刀具 与 工件 相对 位 置 的 调整 ， 调 好 后 
要 进行 试车 削 ， 首 件 合格 后 方 可 加 工 ; 加 工 过 程 中 要 随时 注意 刀具 的 磨损 及 工件 尺寸 与 
表面 粗糙 度 。 

9) 在 立 式 车 床上 车 前 时 ， 当 刀 架 调整 好 后 ， 不 得 随意 移动 横梁 。 

10) 当 工件 的 有 关 表 面 有 位 置 公 差 要 求 时 ， 尽 量 在 一 次 装 夹 中 完成 车 削 。 

11) 车 削 圆柱 齿轮 齿 坯 时 ， 孔 与 基准 端面 必须 在 一 次 装 夹 中 加 工 。 必 要 时 应 在 该 
端面 的 齿轮 分 度 圆 附近 车 出 标记 线 。 


6.3 铣削 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 3 一 1998 ) 


6.3.1 铣 刀 的 选择 及 装 夹 

(1) 铣 刀 直径 及 齿 数 的 选择 

1) 铣 刀 直径 应 根据 铣削 宽度 、 深 度 选择 ， 一 般 铣削 宽度 和 深度 越 大 、 越 深 ， 铣 刀 
直径 也 应 越 大 。 

2) 铣 刀 齿 数 应 根据 工件 材料 和 加 工 要求 选 择 ， 一 般 铣 削 塑 性 材料 或 粗 加 工时 ， 选 
HERSE; 铣削 脆性 材料 或 半 精 加 工 、 精 加 工时 ， 选 用 中 、 细 齿 铣 刀 。 

(2) WRK 

1) 在 卧 式 铣 床上 装 夹 铣 刀 时 ， 在 不 影响 加 工 的 情况 下 ， 尽 量 使 铣 刀 靠 近 主 轴 ， 支 
架 靠 近 铣 刀 。 若 需 铣 刀 离 主轴 较 远 时 ， 应 在 主轴 与 铣 刀 间 装 一 个 辅助 支架 。 

2) 在 立 式 铣床 上 装 夹 铣 刀 时 ， 在 不 影响 铣削 的 情况 下 ， 尽 量 选用 短刀 杆 。 

3) 铣 刀 装 夹 好 后 ， 必 要 时 应 用 百 分 表 检查 铣 刀 的 径 向 圆 跳动 和 端面 圆 跳 动 。 

4) 若 同 时 用 两 把 圆柱 形 铣 刀 铣 宽 平 面 时 ， 应 选 螺 旋 方 向 相反 的 两 把 铣 刀 。 
6.3.2 工件 的 装 夹 

(1) 在 平 口 钳 上 装 夹 

1) 要 保证 平 口 钳 在 工作 台 上 的 正确 位 置 ， 必 要 时 应 用 百 分 表 找 正 固定 钳 口 面 , 使 
其 与 机 床 工 作 台 运动 方向 平行 或 垂直 。 

2) 工件 下 面 要 垫 放 适当 厚度 的 平行 垫 詹 ， 夹 紧 时 ， 应 使 工件 紧密 地 靠 在 平行 垫 铁 
E; 

3) 工件 高 出 钳 口 或 伸 出 钳 口 两 端 不 能 太 多 ， 以 防 铣削 时 产生 振动 。 

(2) 使 用 分 度 头 〈 装 夹 ) 的 要 求 
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1) 在 分 度 头 上 装 夹 工件 时 ， 应 先 锁 紧 分 度 头 主轴 。 在 紧 固 工件 时 ， 禁 止 用 管子 套 
在 手柄 上 施 力 。 

2) 调整 好 分 度 头 主轴 仰角 后 ， 应 将 基 座 上 部 四 个 螺钉 拧紧 ， 以 免 零 位 移动 。 

3) 在 分 度 头 两 顶尖 间 装 夹 轴 类 工件 时 ， 应 使 前 后 顶尖 的 轴线 重合 。 

4) 用 分 度 头 分 度 时 ， 分 度 手 柄 应 旨 一 个 方向 摇动 ， 如 果 摇 过 位 置 ， 需 反 摇 多 于 超 
过 的 距离 再 授 回 到 正确 位 置 ， 以 消除 间 际 。 

5) 分 度 时 ， 手柄 上 的 定位 销 应 慢 慢 插入 分 度 盘 的 孔 内 ， 切 勿 突然 撒手 ， 以 免 损 坏 
TER 
6.3.3 铣削 加 工 

1) 铣削 前 把 机 床 调 整 好 后 ， 应 将 不 用 的 运动 方向 锁 紧 。 

2) 机 动 快速 趋 进 时 ， 靠 近 工 件 前 应 改 为 正常 进 给 速度 ， 以 防 刀具 与 工件 撞击 。 

3) 铣 螺 旋 模 时， 应 按 计算 选用 的 交换 齿轮 先进 行 试 切 ， 检 查 导 程 与 螺旋 方向 是 否 
正确 ， 合 格 后 才能 进行 加 工 。 

4) 用 成 形 铣 刀 铣削 时 ， 为 提高 刀具 寿命 ， 铣 削 用 量 一 般 应 比 圆柱 形 铣 刀 小 25% Z 
右 。 

5) 用 仿 形 法 铣 成 形 面 时 ， 滚 子 与 靠 模 要 保持 良好 接触 ， 但 压力 不 要 过 大 ， 使 滚 子 
能 灵活 转动 。 

铣 刀 应 尽量 靠近 夹具 ， 以 增加 切断 时 的 稳定 性 。 

顺 铣 与 逆 铣 的 选用 

ee 铣床 工作 台 丝 杠 与 螺母 的 间 院 较 大 ， 又 不 便 调 整 时 ; 
工件 表面 有 硬 质 层 、 | 工件 表面 凸凹 不 平 较 显 著 时 ; 工件 材料 过 硬 
时 ; 阶梯 铣削 时 ; 背 吃 刀 量 较 大 时 。 

在 下 列 情况 下 建议 采用 顺 铣 : 

铣削 不 易 夹 牢 或 薄 而 长 的 工件 时 ; 精 铣 时 ; 切断 胶木 、 塑 料 、 有 机 玻璃 等 材料 时 。 


6.4 ”人 刨 、 插 前 加 工 通 用 工艺 守则 (JB/T 9168. 4 一 1998 ) 


6.4.1 工件 的 装 夹 

1) 在 平 口 钳 上 装 夹 。 

@ 首先 要 保证 平 口 钳 在 工作 台 上 的 正确 位 置 ， 必 要 时 应 用 百 分 表 进行 找 正 。 

© 工件 下 面 垫 适当 厚度 的 平行 执 铁 ， 夹 紧 工 件 时 应 使 工件 紧密 地 靠 在 垫 铁 上 。 

@ 工件 高 出 钳 口 或 伸 出 钳 口 两 端 不 应 太 多 ， 以 保证 夹 紧 可 靠 。 

2) 多 件 划 线 毛坯 同时 加 工时 ， 必 须 按 各 件 的 加 工 线 找 正 到 同一 平面 上 。 

3) 在 龙门 刨床 上 加 工 重 而 窗 的 工件 ， 需 偏 于 一 侧 加 工时 ， 应 尽量 两 件 同 时 加 工 或 
加 配 重 。 

4) 在 刨床 工作 台 上 装 夹 较 高 的 工件 时 ， 应 加 辅助 支承 ， 以 使 装 夹 牢靠 。 

5) 工件 装 夹 以 后 ， 应 先 用 点 动 开机 ， 检 查 各 部 位 是 否 碰 撞 ， 然 后 校准 行程 长 度 。 
6.4.2 刀具 的 装 夹 

1) 装 夹 刨 刀 时 ， 刀 具 伸 出 的 长 度 应 尽量 短 ， 并 注意 刀具 与 工件 的 凸 出 部 分 不 要 相 
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2) 插 刀 杆 应 与 工作 台面 垂直 。 
3) 装 夹 插 槽 刀 和 成 形 插 刀 时 ， 其 主 切削 为 中 线 应 与 圆 工作 台中 心平 面 重合 。 
4) 装 夹 平头 插 刀 时 ， 其 主 切削 为 应 与 横向 进 给 方向 平行 ， 以 保证 槽 底 与 侧面 的 垂 
直 度 。 
6.4.3 l, KIWI 
1) 刨 削 薄 板 类 工件 时 ， 根 据 余 量 情况 ， 多 次 翻 面 装 夹 加 工 ， 以 减少 工件 的 变形 。 
2) 人 刨 、 揪 削 有 空 刀 覃 的 面 时 ， 应 降低 切削 速度 ， 并 严格 控制 刀具 行程 。 
3) 在 精 蚀 时 ， 发 现 工件 表面 有 波纹 和 不 正常 声音 时 ， 应 停机 检查 。 
4) 在 龙门 蚀 床 上 ， 应 尽量 采用 多 刀 蚀 前 。 





6.5 钻 削 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 5 一 1998) 


6.5.1 


钻 孔 


1) 按 划 线 钻 孔 时 ， 应 先 试 钼 ， 确 定 中 心 后 再 开始 钻 孔 。 

2) 在 斜面 或 高 低 不 平 的 面 上 钻 孔 时 ， 应 先 修 出 一 个 小 平面 后 再 外 和 孔 。 

3) 钻 不 通 也 时， 事先 要 按 钻 孔 的 深度 调整 好 定位 块 。 

4) 销 深 孔 时 ， 为 了 防止 因 切 层 阻 塞 而 扭 断 销 头 应 采用 较 小 的 进 给 量 ， 并 需 经 常 排 
J; 用 加 长 钻头 钻 深 孔 时 ， 应 先 用 标准 钻头 销 到 一 定 深 度 后 再 用 加 长 钻头 。 
螺纹 底 孔 销 完 后 必须 倒 角 。 


5) 
6.5.2 
1) 
2) 
6.5.3 
1) 
2) 
3) 
4) 
6.5.4 
1) 


2) 磨 顶 角 时 ， 一 般 磨 成 118°， 


fL 





























PREA Sa ph r, ukupi JE "49k Jai ff o 


钨 了 筷 时 的 切削 速度 一 般 应 为 钻 孔 切 首 


$ë +L 











AFLI m EFLAST, Va r ERRE 
ERR EEEFLIT, E MAE HE EA 
EETLET, BEJI AANER o 

铵 孔 完 成 后 ， 必 须 先 把 铵 刀 退 出 ， 再 停机 。 
麻花 钻 的 刃 磨 
麻花 钻 主 切削 刃 外 缘 处 的 后 角 一 般 为 8" ~ 12"， 钻 硬 质 材料 时 ， 为 保证 刀具 强 
度 ， 后 角 可 适当 小 些 ， 销 软 质 材料 ( 黄 铜 除外 ) 





| 速度 的 1⁄3 ~ 1⁄2, 








时 ， 后 角 可 稍 大 些 。 


顶 角 必须 与 销 头 轴线 对 称 ， 两 切削 丸 要 长 度 一 致 。 


6.6 铠 削 加 工 通 用 工艺 守则 (JB/T 9168. 6 一 1998) 


6.6.1 工件 的 装 夹 
1) 在 卧 式 甸 床 工作 台 上 装 夹 工件 时 ， 工 件 应 


2) ? 


形 。 


KRN 


J 





性 


差 的 工件 时 ， 应 加 辅助 支承 ， 


尽量 靠近 主轴 箱 安 装 。 


并 且 夹 紧 力 要 适当 ， 以 防 工 件 装 夹 变 

















3) 在 落地 铀 床上 加 工大 型 工件 时 ， 要 考虑 工件 装 夹 位 置 ， 以 保证 各 加 工 面 都 能 加 
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工 ， 并 使 机 床 主轴 尽量 少 伸 出 。 
6.6.2 刀具 的 装 夹 

在 装 来 鱼 刀 杆 及 刀 盘 时 ， 需 擦 净 锥 柄 及 机 床 主轴 孔 。 装 镑 刀 杆 时 拉 紧 螺钉 应 拧紧 ， 
装 刀 盘 时 必须 事先 用 对 刀 装 置 调整 好 。 
6.6.3 ##Bl|)HT 

1) 铀 孔 前 ， 应 将 回转 台 及 床 头 箱 位 置 锁 紧 。 

2) E (P) 铸 、 银 件 毛 坯 孔 前 ， 应 先 将 孔 端 倒 角 。 

3) *44LUM Pe MJ ME ( 退 刀 槽 除外 ) BT, MERR ETLAT EEN 

4) 匀 前 有 位 置 公差 要 求 的 孔 或 孔 组 时 ， 应 先 锌 基准 孔 ， 再 以 其 为 基准 依次 加 工 其 
REFL 

5) HÆ ek JITERON AFLAT, SJA SK H C EE AS E 
长 ， 否 则 应 在 适当 位 置 增加 辅助 支承 或 用 后 立柱 支承 。 

6) 在 锐 床 工作 台 上 需 将 工件 调头 鱼 前 时 ， 在 调头 前 应 在 工作 台 或 工件 上 做 出 辅助 
定位 面 ， 以 便 调 头 后 找 正 。 

7) ERR E JJ ETLI, MIES pe 

8) 精 链 孔 时 应 先 试 乌 ， 测 量 合格 后 才能 继续 加 工 。 

9) 使 用 带 导 柱 贸 刀 时 ， 必 须 注意 导 柱 部 分 的 清洁 和 润滑 ， 防 止 卡 死 。 使 用 浮动 鱼 
刀 时 ， 必 须 注意 刃 体 与 刀 杆 方 孔 浮动 要 灵活 ， 铀 刀 杆 和 键 套 之 间 润 滑 要 充足 。 

10) 铀 不 通 孔 或 台阶 孔 时 ， 走 刀 终 了 应 稍 停 片 刻 再 退 刀 。 

11) 在 精密 坐标 匀 床 上 加 工时 ， 应 严格 控制 室温 和 机 床 一 刀具 一 工件 系统 的 温度 。 


6.7 拉 削 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 7 一 1998) 


6.7.1 拉 削 前 的 准备 

1) 拉 前 前 应 做 好 机 床 的 试 运转 ， 调 整 好 拉 床 的 油 压 和 拉 削 速度 。 

2) 拉 刀 在 使 用 前 必须 将 防 锈 油 洗 净 ， 并 检查 外 径 尺 寸 和 刀具 是 否 有 碰 伤 ， 发现 问 
题 及 时 处 理 。 

3) 拉 孔 前 应 将 拉 床 的 托 刀 架 调整 到 与 工件 孔 同 轴 的 位 置 。 
6.7.2 拉 削 加 工 

1) 拉 削 中 要 经 常 注意 拉 床 压力 表 指 针 的 变化 情况 ， 若 发 现 表 针 直 线 上 升 ， 应 立即 
停机 检查 。 

2) 对 拉 前 长 度 小 于 拉 刀 两 个 齿 距 的 工件 ， 可 用 夹具 把 几 个 相同 工件 紧 固 在 一 起 拉 
前 。 拉 前 时 ， 拉 刀 同 时 工作 的 齿 数 不 得 少 于 3 个 ， 以 保持 拉 削 的 稳定 性 。 

3) 拉 削 内 表面 时 ， 拉 刀 前 导向 部 分 应 全 部 穿 人 工件 孔 内 。 

4) 拉 前 时 ， 其 拉 削 长 度 不 得 超过 拉 刀 所 规定 的 长 度 范围 。 

5) 对 于 长 而 重 的 拉 刀 ， 从 拉 削 开始 到 行程 一 半 以 上 都 应 用 有 顶尖 的 中 心 架 支承 ， 
以 减 小 拉 刀 的 摆 尾 现象 。 

6) 在 拉 前 较 大 钢 件 的 孔 时 ， 切 削 液 不 仅 喷 注 在 刀 齿 上 ， 而 且 在 工件 的 外 表面 也 要 
有 足够 的 切削 液 。 
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7) 拉 削 完 一 个 工件 后 ， 应 用 铜 丝 刷 顺 着 刀 齿 齿 槽 将 附 在 刀 上 的 切 导 刷 掉 ， 严 禁用 
钢丝 刷 ， 也 不 能 用 棉纱 。 

8) 拉 前 普通 结构 钢 、 铸 铁 及 有 人 色 金 属 工件 时 ， 一般 粗 拉 前 速度 应 为 3 - 7m/min, 
精 拉 前 速度 应 小 于 3m/min。 

9) 拉 刀 用 完 后 ， 应 垂直 悬挂 ， 严 防 与 其 他 金属 物 相 碰 。 


6.8 磨 削 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 8 一 1998 ) 


6.8.1 工件 的 装 夹 
1) 轴 类 工件 装 夹 前 应 检查 中 心 孔 ， 不 得 有 椭圆 、 楼 圆 、 碰 伤 、 毛 刺 等 缺陷 ， 并 把 
中 心 孔 擦 净 。 经 过 热处理 的 工件 ， 须 修好 中 心 孔 ， 精 磨 的 工件 应 研磨 好 中 心 孔 ， 并 加 好 
润滑 油 。 
2) 在 两 顶尖 间 装 夹 轴 类 工件 时 ， 装 夹 前 要 调整 尾 座 ， 使 两 顶尖 轴线 重合 。 

3) 在 内 、 外 圆 磨床 上 磨 削 易 变 形 的 薄 壁 工件 时 ， 夹 紧 力 要 适当 ， 在 精 磨 时 应 适当 
放松 夹 紧 力 。 
4) 在 内 、 外 圆 磨床 上 磨 削 偏 重工 件 ， 装 夹 时 应 加 好 配 重 ， 保 证 磨 削 时 的 平衡 。 

5) 在 外 圆 磨 床上 用 尾 座 顶尖 项 紧 工 件 磨 削 时 ， 其 顶 紧 力 应 适当 ， 磨 削 时 还 应 根据 
工件 的 涨 缩 情 况 调整 顶 紧 力 。 

6) 在 外 圆 磨 床上 磨 削 细 长 轴 时 ， 应 使 用 中 心 架 并 应 调整 好 中 心 架 与 床 头 架 、 尾 座 
的 同 轴 度 。 

7) 在 平面 磨床 上 用 磁盘 吸 住 磨 削 支承 面 较 小 或 较 高 的 工件 时 ， 应 在 适当 位 置 增加 
挡 铁 ， 以 防 磨 削 时 工件 飞 出 或 倾倒 。 
6.8.2 砂轮 的 选用 和 安装 

1) 根据 工件 的 材料 、 硬 度 、 精 度 和 表面 粗糙 度 的 要 求 ， 合 理 选 用 砂轮 牌号 。 

2) 安装 砂轮 时 ， 不 得 使 用 两 个 尺寸 不 同 或 不 平 的 法 兰 盘 ， 并 应 在 法 兰 盘 与 砂轮 之 
间 放 和 橡胶、 牛皮 等 弹性 垫 。 

3) 装 夹 砂 轮 时 ， 必 须 在 修 砂 轮 前 后 进行 静 平 衡 ， 并 在 砂轮 装 好 后 要 进行 空运 转 试 

4) 修 砂轮 时 ， 应 不 间断 充分 使 用 切削 液 ， 以 免 金 刚 钻 因 观 冷 、 又 热 而 碎 裂 。 
6.8.3 磨 削 加 工 

1) 磨 削 工 件 时 ， 应 先 开动 机 床 ， 根 据 室 温 的 不 同 ， 空 转 的 时 间 一 般 不 少 于 5min, 
然后 进行 磨 削 加 工 。 

2) 在 磨 削 过 程 中 ， 不 得 中 途 停机 。 要 停机 时 ， 必 须 先 停止 进 给 再 退出 砂轮 。 

3) 砂轮 使 用 一 段 时 间 后 ， 如 发 现 工件 产生 多 棱 形 振 痕 ， 应 拆 下 砂轮 重新 校 平 衡 后 
再 使 用 。 

4) 在 磨 削 细 长 轴 时 ， 不 应 使 用 切入 法 磨 削 。 

5) 在 平面 磨床 上 磨 削 薄片 工件 时 ， 应 多 次 翻 面 磨 削 。 

6) 由 干 磨 转 湿 磨 或 由 湿 磨 转 干 磨 时 ， 砂 轮 应 空转 2min 左右 ， 以 散热 和 除去 水 分 。 

7) 在 无 心 磨床 上 磨 前 工件 时 ， 应 调整 好 砂轮 与 导 轮 夹 角 及 支 板 的 高 度 ， 试 磨合 格 
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后 ， 方 可 磨 削 工件 。 
8) 在 立轴 平面 磨床 上 及 导轨 磨床 上 采用 端面 磨 削 精 磨 平面 时 ， 砂 轮轴 必须 调整 到 
与 工作 人 台 垂 直 或 与 导轨 移动 方向 垂直 。 
9) 磨 深 孔 时 ， 磨 杆 刚性 要 好 ， 砂 轮转 速 要 适当 降低 。 
10) 磨 锥 面 时 ， 要 先 调 好 工作 台 的 转角 ; 在 磨 前 过 程 中 要 经 常用 锥 度量 规 检查 。 
11) 在 精 磨 结束 前 ， 应 无 进 给 量 、 多 次 走 刀 磨 至 无 火花 为 止 。 


6.9 ”齿轮 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 9 一 1998) 


6.9.1 一 般 要 求 

1) 齿 坯 装 夹 前 应 检查 其 编号 和 实际 尺寸 是 否 与 工艺 规程 要 求 相符 合 。 

2) 装 夹 齿 坯 时 应 注意 查看 其 基 面 标记 ， 不 得 将 定位 基 面 装 错 。 

3) 计算 齿轮 加 工 机 床 深 比 交换 齿轮 时 ， 一定 要 计算 到 小 数 点 后 有 效 数字 第 五 位 。 
6.9.2 滚 齿 工 艺 守则 

1) 本 守则 适用 于 用 深切 法 加 工 GB/T 10095 中 规定 的 7、8 、9 级 精度 渐 开 线 圆柱 此 
轮 。 

2) RAPER. 

© ， 加工 斜 齿 或 人 字 齿 轮 时 ， 必 须 验 算 差 动 交 换 齿 轮 的 误差 ， 一 般 差 动 交 换 齿 轮 应 
计算 到 小 数 点 后 有 效 数字 第 五 位 。 差 动 交换 齿轮 误差 应 按 下 式 计 算 : 









































































































































式 中 6 一 一 差 动 交换 齿轮 误差 ; 
mm 一 一 齿轮 模 数 ; 
N 一 一 滚 刀 头 数 ; 
bo 一 一 齿轮 齿 宽 ; 
K 一 一 齿轮 精度 系数 : 对 7 级 齿轮 , 天 为 0.001; 对 8 级 齿轮 , K 为 0.002; 对 9 
级 齿轮 ， 开 为 0.003; 
C0 一 一 深 齿 机 差 动 定数 。 
@ 加 工 有 偏重 的 齿轮 时 ， 应 在 相对 应 处 安置 适当 的 配 重 。 
3) 齿 坯 的 装 夹 。 
Q 在 滚 具 机 上 安装 深 齿 夹具 时 ， 应 按 表 2-98 的 要 求 调整 。 
































表 2-98 夹具 安装 的 要 求 (单位 : mm) 
检查 部 位 
齿轮 精度 等 级 A B C D 
允许 跳动 公差 
7 0.015 0.010 0. 005 
8 0. 020 0. 012 0. 008 0.015 
9 0.025 0.015 0.010 
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© 在 滚 齿 机 上 装 夹 齿 坏 时 ， 应 将 有 标记 的 基 面 向 下 ， 使 其 与 支承 面 贴 合 ， 不 得 热 
纸 或 铜 皮 等 物 。 压 紧 前 用 千 分 表 检查 齿 坯 外 圆 径 向 加 跳动 和 基准 端面 圆 跳 动 ， 其 圆 跳动 
公差 不 得 大 于 表 2-99 所 规定 数值 。 压 紧 后 需 再 次 检查 ， 以 防 压 紧 时 产生 变形 。 

表 2-99 ”人 齿 坯 安装 的 要 求 (单位 : mm) 


齿轮 分 度 圆 直径 
齿轮 精度 等 级 | <125 >125 ~400 >400 ~ 800 >800 ~1600 | >1600 ~2500 | >2500 ~4000 
齿 坏 外 圆 径 向 圆 跳 动 和 基准 端面 圆 跳动 公差 









































7 
0.018 0. 022 0.032 0.045 0.063 0. 100 











9 0.028 0. 036 0.050 0.071 0.100 0.160 
注 : 1. 当 三 个 公差 组 的 精度 等 级 不 同时 ， 按 最 高 的 精度 等 级 确定 公差 值 。 
2. 当 以 齿 项 圆 作 基准 时 ， 表 中 的 数值 就 指 齿 顶 圆 的 径 向 圆 跳动 。 
© 齿轮 轴 的 装 夹 。 在 深 齿 机 上 装 夹具 轮轴 时 ， 应 用 千 分 表 检 查 其 两 基准 轴 有 贷 
(或 一 个 基准 轴 有 贷 及 齿 顶 圆 ) 的 径 向 圆 跳 动 ， 其 圆 跳动 公差 应 按 下 式 计算 .: 
L 


二 上 天 
/全 万 





























式 中 t 圆 跳 动 公差 (mm); 
[一 一 两 测量 点 间 的 距离 (mm); 
B 一 一 齿轮 轴 的 齿 宽 (mm); 
K 一 一 精度 系数 : 对 7 级 和 8 级 精度 齿轮 轴 , K 值 取 0.008 ~0.01， 对 9 级 精度 齿 
轮轴 , 天 值 取 0.011 ~0.013。 
在 深 齿 机 上 装 夹 齿 轮轴 时 ， 应 用 千 分 表 在 90" 方 向 内 检查 齿 项 圆 母线 与 刀 架 垂直 移 
动 的 平行 度 ， 在 100mm 长 度 内 不 得 大 于 0. 01mm。 
O ” 齿 坯 装 来 压 紧 时 ， 压 紧 力 应 通过 支承 面 ， 不 得 压 在 甚 空 处 ， 奈 紧 力 应 适当 。 
4) 刀 杆 与 滚 刀 的 装 夹 。 
Q ， 粗 、 精 加 工 刀 杆 、 刀 垫 必 须 严 格 分 开 ， 精 加 工 用 刀 垫 两 端面 平行 度 不 得 大 于 


= 





















































0. 005mm, 
© 刀 杆 及 深 刀 装 夹 前 ， 刀 架 主 轴 孔 及 所 有 垫圈 、 刀 杆 、 支 承 轴 套 、 深 刀 内 孔 端 面 
都 必须 擦 净 。 


© 深 刀 应 轻 轻 推 入 刀 杆 中 ， 严 禁 敲 打 。 
© ” 刀 杆 闭 夹 后 ,悬臂 检查 刀 杆 径 向 和 端面 圆 跳动 ,其 圆 跳动 公差 不 得 大 于 表 2-100 规定 。 

















表 2-100 刀 杆 径 向 和 端面 圆 跳 动 公差 (单位 : mm) 
' HIA 
齿轮 精度 等 级 
A B G 
7 0. 005 0. 008 0. 005 
8 0. 008 0.010 0.008 
9 0.010 0.015 0.010 




















注 : 1. 精度 等 级 按 第 了 公差 组 要 求 。 
2. 表 中 B 点 跳动 是 指 工 小 于 或 等 于 100mm 时 的 数值 、L 每 增加 100mm，B 点 跳动 允许 增加 0. 01mm。 
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@， 滨 刀 安 装 后 必须 检查 滚 刀 轴 台 径 向 圆 跳动 ， 其 圆 跳动 公差 不 得 大 于 表 2-101 规 
定 ， 并 且 要 求 两 轴 台 径 向 圆 跳动 方向 一 致 。 














表 2-101 滚 刀 轴 台 径 向 圆 跳动 公差 (单位 : mm) 
跳动 公差 
齿轮 模 数 齿轮 精度 等 级 
7 8 9 
<10 0. 015 0. 02 0. 04 
>10 0. 02 0. 03 0.05 





注 : 精度 等 级 按 第 工 公差 组 要 求 。 
5) 滨 刀 选择 及 磨 钝 标准 。 


























D 滚 刀 选 择 。 根 据 被 加 工 齿轮 的 精度 要 求 ， 按 表 2-102 选择 滚 刀 。 
R 2-102 滚 刀 的 选择 

ee 深 刀 精度 等 级 

ENESTE HR W H 38 N 
7 AA 

BC 

8 A 
9 C B 





注 : 精度 等 级 按 第 下 公差 组 要 求 。 








© ”深思 磨 钝 标准 ”在 深 齿 时 ， 如 发 现 齿 面 有 光斑 、 拉 毛 、 粗 燃 度 变 坯 等 现象 时 ， 











必须 检查 深思 磨损 量 ， 其 磨损 量 不 得 大 于 表 2-103 的 规定 。 








表 2-103 ” 滚 刀 磨 钝 标准 (单位 : mm) 
深 刀 模 数 2~8 >8~14 >14~25 >25 ~30 
粗 滚 刀 0.1 0.6 0.8 1.0 
磨损 量 - 
精 滚 刀 0.2 0.3 0.4 0.5 














© 刃 磨 后 的 检查 。 精 深 刀 每 次 为 磨 后 均 需 检查 容 眉 槽 周 节 累积 误差 、 容 悄 槽 相 邻 
齿 距 误 差 、 刀 齿 前 面 的 非 径 向 性 、 齿 面 粗糙 度 和 刀枪 前 面 与 内 孔 轴 线 的 平行 度 等 ， 并 要 














有 检查 合格 证 方 可 使 用 。 
6) 机 床 调整 。 























D 为 了 保证 深 齿 机 在 加 工 过 程 中 的 平稳 性 ， 分 齿 交换 齿轮 、 差 动 交 换 齿 轮 呈 合 间 


隙 应 为 0. 1 ~0. 15mm。 














© ”在 大 型 深 齿 机 上 加 工大 型 齿轮 时 ， 必 须根 据 齿 坯 的 实际 重量 和 夹具 的 重量 ， 调 
整 机 床 的 印 载 机 构 ， 并 检查 其 可 靠 性 。 
© 根据 被 加 工 齿轮 的 技术 参数 、 精 度 要 求 、 材 质 和 人 齿 面 硬度 等 情况 决定 切削 用 





mn 





量 。 用 单 头 滚 刀 时 推荐 采用 以 下 加 工 规范 : 


深切 次 数 : 模 数 在 20mm 以 下 时 ， 粗 深 、 精 深 各 一 次 
模 数 在 20 ~30mm 时 ， 粗 深 、 半 精深 、 精 深 各 一 次 


PEJE: 采用 两 次 深切 时 ， 粗 深 后 齿 厚 须 留 有 0. 50 - 1. 00mm 的 精深 余 





Bl: 
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采用 三 次 深切 时 ， 第 一 次 粗 深 深 度 为 全 齿 深 的 70% ~80% 。 第 二 次 半 精 滚 齿 厚 
留 有 1.00 - 1. 50mm 的 精深 余 量 

切削 速度 : 切削 速度 在 15 ~40m/min 范围 内 选取 。 

进 给 量 : 粗 深 进 给 量 在 0.5 -2.0mm/r 范围 内 选取 ; 精深 进 给 量 在 0.6 ~ Smm/r 范 
围 内 选取 。 

7) RAME, 

Q 机床 调整 后 用 噶 刀 花 进行 试 切 检 查分 齿 、 螺 旋 方 向 是 否 与 设计 要 求 相 符 。 

© 粗 精 滚 齿 应 严格 分 开 ， 有 条 件 时 ， 粗 、 精 滚 齿 应 分 别 在 两 台 滚 齿 机 上 进行 。 

O 在 深切 人 字 齿 轮 时 ， 左 右 方 向 实际 齿 厚 之 差 不 得 大 于 0. 10mm。 
6.9.3 ”外 齿 工艺 守则 

1) 本 守则 适用 于 用 展 成 法 加 工 7、8、9 级 精度 直 齿 锥 齿轮 。 

2) 刨 齿 前 的 准备 。 

Q@” 按 加 工 方法 和 齿轮 模 数 、 材 质 、 硬 度 进行 速度 交换 人 齿轮、 进 给 交换 齿轮 的 选择 
与 调整 。 





E 












































D 调整 分 上 从 交 换 齿 轮 和 深 比 交换 齿轮 ， 其 哺 合 间 际 应 保证 在 0.1 ~0. 15mm, 
© 根据 粗 、 精 蚀 齿 要 求 准确 调整 鼓 轮 的 深 柱 位 置 。 
D 分 齿 挂 轮 调整 后 ， 开 动机 床 ， 以 主轴 座 分 度 盘 刻 线 验 证 分 齿 挂 轮 的 正确 性 。 
© 刀 架 角 和 深 比 交换 齿轮 的 深 比 计算 . 

57. 296[ 2 +h iana) 

刀 架 角 : 0 三 R (°) 
min, i= 了 
式 中 一 一 分 度 圆 上 弧 齿 厚 ，; 

一 一 齿 根 高 ; 
9 一 一 齿 根 角 ; 
6 一 一 节 锥 角 ; 
— O 











KX。 机床 系数 ， 
当 刨 刀 齿 形 角 a,， 不 等 于 齿轮 压力 角 a 时 
zcCosOicosal 
天 sin8'cosa 
3) 夹具 (或 心 轴 ) 装 和 人 主轴 锥 孔 后 ， 应 校正 其 径 向 圆 就 动 和 消 面 圆 跳动 ， 其 径 向 
圆 跳 动 应 不 大 于 齿 坏 基准 面 径 向 圆 跳 动 公差 的 1/3 ， 端 面 圆 跳动 应 小 于 0. 005mm, 
4) 齿 坏 的 装 夹 应 保证 轮 位 、 床 位 的 正确 性 。 
5) 人 刨 齿 刀 的 装 夹 应 使 用 本 机 床 的 长 度 和 高 度 对 刀 规 对 刀 ， 以 保证 刨 齿 刀 的 正确 位 
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置 。 

6) 在 精 蚀 相 哮 合 的 齿轮 副 时 ， 应 选用 同一 副 人 蚀 齿 刀 ， 以 保证 工件 齿 形 角 一 致 。 

7) 装 夹具 坯 时 ， 应 保证 锥 顶 和 机 床 中 心 重合 ， 并 根据 齿 坯 定位 基 面 至 其 锥 顶 的 距 
离 调整 蚀 齿 刀 行 程 长 度 ， 调 整 时 应 避免 刀具 与 远 架 相 碰 。 

8) UA EHME, 

O 粗 仙 时， 人 刨 齿 刀 磨 损 量 应 不 超过 0.2mm。 

© 精 蚀 时 ， 刨 齿 刀 磨损 量 应 不 超过 0.1mm。 人 刨 具 刀刃 磨 后 的 前 角 与 前 面 的 倾角 
应 符合 刀具 标准 的 有 关 规 定 。 

O 精 蚀 齿 刀 刃 磨 后 切削 刃 的 直线 度 应 不 大 于 0.01mm， 前 面 的 粗糙 度 Ra 值 应 不 
大 于 1.6mm， 并 不 得 有 和 裂纹， 烧伤 和 退火 现象 。 

9) 刨 锥 齿轮 副 时 ， 应 先 蚀 大 齿轮 ， 然 后 配对 加 工 小 齿轮 ， 并 做 配对 标记 。 

6.9.4 ” 插 齿 工艺 守则 

1) 本 守则 适用 于 用 齿轮 型 插 上 从 刀 加 工 GB/T 10095 中 规定 的 7、8 、9 级 精度 渐 开 线 
圆柱 齿轮 。 

2) 插 具 前 的 准备 。 

Q 调整 分 齿 交 换 齿 轮 的 哨 合 间隙 在 (0.1~0.15) mm 内 。 

@@” 按 加 工 方法 和 工件 模 数 、 材 质 、 硬 度 进行 切削 速度 交换 齿轮 、 进 给 交换 齿轮 的 
选择 与 调整 。 

3) 插 齿 心 轴 及 人 齿 坏 的 装 夹 。 

D 其 夹 后 ， 其 径 向 跳动 应 不 大 于 0. 005mm, 

@@” 装 夹具 坯 时 应 将 有 标记 的 基 面 向 下 ， 使 之 与 支承 面 贴 合 ， 不 得 热 纸 或 铜 皮 等 
物 。 压 紧 前 要 用 千 分 表 检查 外 圆 的 径 向 圆 跳 动 和 基准 端面 圆 跳 动 ， 其 圆 跳 动 公差 不 得 大 
于 表 2-105 的 规定 。 

@ 在 装 夹 直 径 较 大 ， 或 刚性 较 差 易 受 振动 的 齿 坯 时 ， 应 加 辅助 支承 。 

4) 插 齿 刀 的 选择 与 装 夹 

Q 插 共 刀 的 精度 选择 按 表 2-104, 

表 2-104 MAAA 



















































































齿轮 精度 等 级 插 具 刀 精 度 等 级 
7 AA、A 
8 A 
9 B 





注 : 精度 等 级 按 第 下 公 差 组 要 求 。 

© 刀 垫 的 两 端面 平行 度 公差 应 不 大 于 0.005mm， 刀 杆 和 螺母 的 螺纹 部 分 与 其 端 
面 垂 直 度 公差 应 不 大 于 0.0lmm。 

© 装 夹 插 齿 刀 前 应 用 干 分 表 检 查 装 刀 部 位 的 径 向 圆 跳动 、 端 面 圆 跳动 及 外 径 d 的 
磨损 极限 偏差 ， 其 值 不 得 超过 表 2-105 的 规定 。 

5) 机 床 调整 

O 根据 齿轮 模 数 、 齿 数 、 材 质 、 硬 度 选择 适当 的 切削 速度 。 一 般 切 前 速度 可 在 
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(8 ~12) m/min 范围 内 选取 。 
@ 调整 插 齿 刀 的 冲程 次 数 ， 按 下 式 计算 : 
1000v 
2 (B+A) 





n= 


插 具 思 每 分 钟 冲程 次 数 ; 
o 





式 中 n 








Be a 
R 2-105 插 齿 刀 安 装 要 求 





























齿轮 精度 等 级 7 8 9 
端面 圆 跳动 0. 005 0. 006 
径 向 圆 跳动 0. 008 0. 009 
磨损 量 0.01 0.02 














注 : 精度 等 级 按 第 下 公差 组 要 求 。 








(单位 : mm) 





6) 插 上 从 过 程 中 ， 应 随时 注意 刀具 的 磨损 情况 ， 当 刀 尖 磨损 达到 0. 15 ~0.30mm 时 ， 


应 及 时 换 刀 。 
6.9.5 ” 剃 齿 工艺 守则 
(1) 被 剃 齿轮 的 装 夹 


1) 机 床 前 后 〈 或 上 下 ) 顶尖 的 径 向 圆 跳动 应 不 大 于 0. 005mm。 两 顶尖 中 心 连 线 对 


工作 台 移 动 方向 的 偏 移 ， 在 150mm 内 应 不 大 于 0. 01mm。 
谭 齿 心 轴 装 夹 后 ， 径 癌 圆 跳动 应 不 大 于 0. 005mm。 
2) 机 床 主轴 的 端面 和 径 向 圆 跳动 都 应 小 于 0. 005mm; 
于 0. 005mm, 
(2) 着 齿 刀 的 选择 与 装 夹 
1) 北 齿 刀 的 精度 按 表 2-106 选用 。 
表 2-106 ” 剃 齿 刀 的 选择 




















垫圈 两 端面 的 平行 度 应 不 大 








齿轮 精度 等 级 剃 齿 刀 精 度 等 级 
6 A 
7 A,B 
8 B 








注 : 精度 等 级 按 第 下 公差 组 的 要 求 。 




















2) 剃 齿 刀 装 夹 后 ， 其 端面 圆 跳 动 和 径 向 圆 跳 动 均 应 不 大 于 0. 01mm, 














3) 剃 齿 刀 的 齿 数 应 与 被 剃 齿轮 齿 数 无 公约 数 。 
(3) 机 床 调 整 


1) 应 根据 机 床 刚 性 、 齿 轮 模 数 、 材 质 、 硬 度 、 剃 齿 方 式 、 剃 此 








主轴 速度 交换 齿轮 。 











2) 根据 齿轮 模 数 、 齿 数 、 材 质 、 硬 度 选取 进 给 量 。 径 向 进 给 量 一 


刀 直 径 等 因素 选取 











般 取 o. 005 ~ 
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0.01mm/r， 轴 向 进 给 量 一 般 取 0.1 ~0.5mm/r。 

3) 调整 剃 齿 刀 的 超越 行程 : 为 保证 齿 向 精度 ， 剃 齿 思 的 超越 行程 一 般 应 取 剃 齿 思 
厚度 的 1/3 ~2/5。 

(4) JJH T. 

1) 北上 从 时 轴 交 角 的 选择 : 

判 直人 齿 轮 时 ， 轴 交角 应 取 5° 或 15°。 

谭 斜 齿轮 时 ， 轴 交角 应 取 10° ~ 25。 

剃 双 联 或 多 联 郁 轮 时 ， 轴 交角 应 根据 齿轮 空 刀 酸 宽度 适当 选取 ， 保 证 台 肩 无 干涉 。 

2) 机 床 调整 好 后 ， 应 进行 齿轮 的 试 着 并 检查 齿 向 精度 ， 合 格 后 才能 进行 弟 齿 。 

3) 在 弟 齿 过程 中 ， 发 现 齿 面 失 去 弟 刀 花纹 ， 出 现 挤 压 痕迹 ， 齿 面 无 光泽 ， 齿 形 端 
面 出 现 较 大 毛刺 ， 有 踢 刀 现象 ， 齿 形 误 差 增 大 ， 公 法 线 长 度 变动 超 差 或 发 出 异常 声音 
时 ， 应 及 时 换 刀 。 

4) 剃 前 鼓 形 齿 时 仿 形 板 的 调整 . 仿 形 板 应 按 工 件 中 心 点 放置 ， 并 与 工作 台 播 摆 
心 点 重合 ， 以 保证 工件 往复 行程 的 摆动 量 相 等 ， 使 剃 出 的 齿 形 鼓 形 量 对 称 。 

6.9.6 88 TJ 

1) WIRA AEREE, BERRE, ARANT. 

2) HERRENS ~ 10 级 ， 其 齿 圈 径 向 圆 跳动 应 不 大 于 0. 10mm, 

3) 瑜 齿 时 ， 被 蘑 齿轮 一 般 应 处 于 升 速 状态 ， 瑜 磨 轮转 速 不 应 太 高 ， 一 般 可 在 200 
~300r/min 范围 内 选取 。 

4) HARRA, WER ~4 次 ,循环 次 数 多 了 会 破坏 齿轮 的 齿 形 精度 。 

5) 斑 磨 轮 的 超越 行程 ， 一 般 应 按 玫 磨 轮 厚度 的 1⁄3 选取 。 其 余 可 参照 着 齿 工 艺 守 则 。 
6.9.7 渐 开 线 圆柱 齿轮 磨 齿 工 艺 守则 

(1) 磨 齿 前 的 准备 

1) 根据 齿轮 的 模 数 、 齿 数 、 材 质 、 硬 度 、 麻 削 方 式 、 尖 面 粗糙 度 等 因素 合理 ; 
砂轮 。 

2) 砂轮 要 进行 粗 平 衔 一 修整 一 精 平衡 一 再 修整 。 

(2) 被 磨 前 齿轮 的 装 夹 

1) BIQLE F (左右 ) 顶尖 的 径 向 圆 跳动 应 不 大 于 0. 003mm。 

2) 盘 状 齿轮 应 尽 可 能 与 其 相配 轴 压 装 后 磨 齿 。 

3) 使 用 磨 齿 心 轴 定 位 磨 齿 时 : 

D ” 磨 具 心 轴 的 选用 按 表 2-107。 

表 2-107 磨 齿 心 轴 的 选用 
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齿轮 精度 等 级 选用 心 轴 种 类 
3-4 按 每 隔 2km 公差 分 组 的 圆柱 心 轴 ， 使 工件 与 心 轴 配 合 间 际 为 242m， 或 采用 密 球 心 轴 
5~6 锥 度 心 轴 1: 5000 ~1: 15000， 或 按 4pm 公差 分 组 的 圆柱 心 轴 
6~7 圆柱 心 轴 ,， 或 胀 套 心 轴 





注 : 齿轮 精度 等 级 按 第 卫 公 差 组 的 要 求 。 
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D 磨 齿 心 轴 各 部 分 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 推荐 按 表 2-108 。 
表 2-108 ” 磨 齿 心 轴 的 精度 要 求 





















































| n 心 孔 
齿轮 精 | 磨 上 心 办 径 向 圆 跳动 | 端面 对 外 贺 重 直 度 | 端面 、 外 国 表面 粗 ğ 
RF A2 PERE == = iF 
EER i aai BEE ehm (90) | 表面 粗糙 度 /bm 
3-4 0.001 0. 001 ~ 0. 002 
RaQ. 1 85 
5 0. 002 ~ 0. 003 0. 002 ~ 0. 004 RaQ. 1 
6~7 0. 003 ~0. 005 0. 005 ~ 0. 006 RaQ. 2 80 

















EE; 齿轮 精度 等 级 按 第 卫 公 差 组 的 要 求 。 

@ ”要 保证 被 磨 前 齿轮 与 磨 齿 心 轴 的 配合 精度 。 

O 垫圈 两 端面 的 平行 度 应 不 大 于 0. 005mm。 

@ 磨 齿 心 轴 的 传动 夹 头 装 夹 螺 钉 拧 紧 应 适量 。 

4) 使 用 夹具 定位 磨 齿 时 : 

Q 夹具 定位 面 在 $400mm 范围 内 ， 端 面 圆 跳动 应 不 大 于 0. 005mm, 

© 被 磨 前 齿轮 内 孔 的 径 向 圆 跳动 和 基准 端面 圆 跳 动 均 应 不 大 于 表 2-99 中 规定 数 
值 的 85% 。 

(3) 砂轮 的 安装 与 修整 

1) 砂轮 安装 后 ， 应 有 砂轮 修整 器 修 出 所 需 的 砂轮 齿 形 角 。 

Q 对 锥 面 砂轮 磨 齿 机 ， 砂 轮 齿 形 角 一 般 应 与 被 磨 削 齿轮 的 压力 角 相 等 。 

@ ”对 马 格 磨 齿 机 ， 可 根据 被 磨 前 齿轮 的 精度 和 生产 批量 ,优先 采 用 0° 磨 前 法 或 
型 磨 削 法 。 

2) 修整 砂轮 时 ， 应 使 金刚 石 尖 的 移动 轨迹 通过 砂轮 轴线 ， 且 移动 速度 应 均匀 。 

(4) 机 床 调整 

1) 使 用 交换 齿轮 展 成 磨 具 机 时 ， 其 滚 比 交换 齿轮 应 计算 到 小 数 点 后 有 效 数字 第 五 
位 ; 使 用 基 圆 盘 展 成 磨 齿 机 时 ， 基 圆 盘 直径 应 计算 到 小 数 点 后 有 效 数 字 第 二 位 。 基 圆 盘 
的 径 向 圆 跳动 应 不 大 于 0. 015mm。 

2) 分 齿 交换 齿轮 和 深 比 交换 齿轮 的 哮 合 间隙 应 保证 在 0.08 ~0. 12mm 内 。 

(5) BU T. 

1) 根据 被 磨 前 齿轮 的 模 数 、 具 数 、 材 质 、 硬 度 、 精 度 等 级 、 具 面 粗 烟 度 、 砂 轮 的 
材料 、 粒 度 、 硬 度 合 理 选取 磨 前 速度 ， 进 给 量 和 行程 次 数 。 

2) 首 件 齿 轮 不 得 一 次 磨 到 成 品 尺 寸 ， 在 磨 削 过 程 中 应 检查 其 耸 形 、 齿 向 、 具 距 等 
mH, 合格 后 再 继续 磨 至 成 品 尺寸 。 

3) 被 磨 前 齿轮 齿 面 不 允许 有 烧伤 、 裂 纹 等 缺陷 。 

4) 调整 工作 台 的 行程 长 度 时 ， 应 保证 齿轮 渐 开 线 齿 形 能 完全 展开 ， 并 要 有 适当 的 
空 行程 ， 以 消除 工作 台 的 返 行程 传动 间 际 或 液压 波动 。 
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6.10 数控 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 10 一 1998 ) 


6.10.1 加 工 前 的 准备 

1) 操作 者 必须 根据 机 床 使 用 说 明 书 熟悉 机 床 的 性 能 、 加 工 范 围 和 精度 ， 并 要 熟练 
地 掌握 机 床 及 其 数控 装置 或 计算 机 各 部 分 作用 及 操作 方法 。 

2) 检查 各 开关 、 旋 钮 和 手柄 是 否 在 正确 位 置 。 

3) 起 动 控制 电气 部 分 ， 按 规定 进行 预 热 。 

4) 开动 机 床 使 其 空运 转 ， 并 检查 各 开关 、 按 钮 、 旋 钮 和 手柄 的 灵敏 性 及 润滑 系统 
是 否 正 常 等 。 

5) 熟悉 被 加 工 工件 的 加 工程 序 和 编程 原点 。 
6.10.2 刀具 与 工件 的 装 夹 

1) 安放 刀具 时 应 注意 刀具 的 使 用 顺序 ， 刀 有 具 的 安放 位 置 必须 与 程序 要 求 的 顺序 
位 置 一 致 。 

2) 工件 的 装 夹 除 应 牢固 可 靠 外 ， 还 应 注意 避免 在 工作 中 刀具 与 工件 或 刀具 与 夹具 
发 生 干 涉 。 
6.10.3 WIEK 

1) 进行 首 件 加 工 前 ， 必 须 经 过 程序 检查 ( 试 走 程序 ) 、 轨 迹 检查 、 单 程序 段 试 切 
及 工件 尺寸 检查 等 步 又 。 

2) 在 加 工时 ， 必 须 正确 输入 程序 ， 不 得 擅自 更 改 程序 。 

3) 在 加 工 过 程 中 操作 者 应 随时 监视 显示 装置 ， 发 现 报警 信号 时 ， 应 及 时 停机 排除 
故障 。 

4) 加 工 中 不 得 随意 打开 控制 系统 或 计算 机 柜 。 

5) 零件 加 工 完 后 ， 应 将 程序 纸 带 、 磁 带 或 磁盘 等 收藏 起 来 妥善 保管 ， 以 备 再 用 。 


6.11 下 料 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 11 一 1998 ) 


6.11.1 下 料 前 的 准备 
1) 看 清 下 料 单 上 的 材质 、 规 格 、 尺 寸 及 数量 等 。 
2) 核对 材质 、 规 格 与 下 料 单 要 求 是 — S 
3) 查看 材料 外 观 质量 CER, KE, EE., BE) 是 否 符合 有 关 质 量规 定 。 
s a ett 
5) 号 料 。 
O 端面 不 规则 的 型 钢 、 钢 板 、 管 材 等 材料 号 料 时 必须 将 不 规则 部 分 让 出 。 
@ 号 料 时 ， 应 考虑 下 料 方法 ， 留 出 切口 余 量 。 
6) 有 下 料 定 尺 挡 板 的 设备 ， 下 料 前 要 按 尺 寸 要 求 调 准 定 尺 挡 板 ， 并 保证 工作 可 
靠 ， 下 料 时 材料 一 定 靠 实 挡 板 。 
6.11.2 TË 
(1) 剪 切 下 料 
1) 钢板 、 扁 钢 下 料 时 ， 应 优先 使 用 剪 切 下 料 。 

























































































-136 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





2) 用 藤 切 机 下 料 时 ， 剪 刀 必 须 锋利 ， 并 应 根据 下 料 板 厚 调整 好 剪 为 间 际 ， 其 值 见 
表 2-109。 


表 2-109 前 切 钢板 时 剪 刃 间 阶 与 板 厚 的 关系 (单位 : mm) 
钢板 厚度 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 





BY JJ la] Bn 0.15 0.20 |0.25 0.30 |0.35 | 0.40 |0.45 0.50 |0.55 0.60 0.65 0.70 | 0.75 





3) BEHER] F BIE ps h SHE AL E HR REEE o 
4) 下 料 时 应 先 将 不 规则 的 端 头 切 掉 。 

5) 切口 断面 不 得 有 撕 裂 、 和 裂纹、 楼 边 。 

(2) 气 割 下 料 


















































1) 气 割 前 应 根据 被 切割 板材 厚度 换 好 切割 嘴 ( 表 2-110) ， 调 整 好 表 压 ， 点 火 试验 
合格 后 方 可 切割 。 

表 2-110 和 气 割 下 料 时 割 嘴 规 格 号 的 选择 (单位 : mm) 
板材 厚度 5~10 | >10~20 >20 ~40 >40~60 | >60~100 | >100~150 | >150~180 
ays 1 2 3 4 5 ° Í 

手动 割 口 宽度 2 2.5 3 3.5 4-6 6.5 8 
机 动 割 口 宽度 | 1.5 ~2 2.5 3 3.5 4.5~5 5~5.5 6~7 









































2) 气 割 下 料 时 ， 毛 坯 每 边 应 留 适当 加 工 余 量 ， 手 工 气 制 下 料 毛 坯 加 工 余 量 见 表 2- 
111, 
























































R2111 手工 气 割 下 料 毛 坯 每 边 加 工 余 量 (单位 : mm) 
毛坯 厚度 
毛坯 长 度 或 直径 <25 >25 ~50 >50 - 100 >100 - 200 >200 - 300 
<100 3 4 5 8 
10 
>100 ~250 
4 5 6 9 
>250 ~ 630 
11 
长 >630 ~ 1000 
@ 5 6 7 10 
度 >1000 ~ 1600 
12 
> 1600 ~2500 
6 g 8 11 
>2500 ~ 4000 
13 
>4000 ~ 5000 7 8 9 12 
60 ~ 100 5 7 10 14 16 
>100 ~150 6 8 11 15 17 
⁄ >150 ~200 J 9 12 16 18 
径 
>200 ~250 8 10 13 17 19 
>250 ~300 9 11 14 18 20 
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3) ANFEN, MHARA, SADETE TY. 


(3) K FA 
1) 用 锯 削 下 料 时 ， 应 根据 材料 的 牌号 和 规格 选 好 锯条 或 饮片 。 


2) 锯 前 下 料 时 ， 工 艺 留 量 应 适当 。 常 月 






































各 种 型 材 的 锯 前 下 料 工艺 留 量 见 表 2-112。 























































































































表 2-112 常用 型 材 锯 削 下 料 工 艺 留 量 (单位 : mm) 
NJ 
NS 
NN RN 
工件 长 度 L 夹 
径 4 或 对 | 切口 í 
i <50 | >50~200 | >200 ~500 | >500 ~ 1000 |> 1000 ~ 5000| >5000 头 
边 距离 S 宽度 B 
端面 工艺 留 量 2a K 
<30 = 2 2 3 4 5 6 
| 3 20 
>30~80 |4 2 3 4 5 6 8 
>80~120 | 6 3 4 5 6 8 10 25 
>120~180 | # 4 5 6 8 10 12 30 
mT 
>180 ~ 250 5 6 8 10 12 14 35 
下 料 极限 偏差 < +a/4 
Y 六 
< n 
b [e] 
PE l M TIPKE L 
高 度 x 边 长 ”| 切口 宽度 B 件 长 度 
i RIMIS) <1000 > 1000 ~ 5000 > 5000 
k: a 端面 工艺 留 量 
<100 x68 3 5 7 
100 x 68 ~ 630 x 190 5 10 15 
下 料 极限 偏差 < +a/4 





(4) 工艺 留 量 


用 薄片 砂轮 切割 下 料 时 ， 工 
表 2-113 ”薄片 砂轮 下 料 工艺 留 量 





艺 留 量 见 表 2-113。 


(单位 : mm) 





























切口 宽度 TIKEL 
I sJ: 
直径 或 对 边 距 离 i a <1000 > 1000 ~ 5000 >5000 
两 端面 工艺 留 量 24 
<100 4 5 7 
>100 ~150 6 4 6 8 
下 料 极 限 偏 差 小 于 +a/4 








-138 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





6.12 


6.12.1 
(1) 


划 线 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 12 一 1998 ) 


常用 术语 
平面 划 线 


在 工件 的 二 坐标 体系 内 进行 的 划 线 。 


(2) 


立体 划 线 





在 工件 的 三 坐标 体系 内 进行 的 划 线 。 


(3) 


毛 坏 划 线 


在 铸件 、 锻 件 、 焊 接 件 等 毛坯 上 进行 的 划 线 。 


(4) 


半成品 划 线 


在 半成品 件 上 进行 的 划 线 。 


(5) 





基准 线 





在 划 线 中 作为 确定 各 线 间 互 相位 置 关系 依据 的 线 。 


(6) 





加 工 线 


划 在 工件 表面 上 作为 加 工 界 限 的 线 。 


(7) 


找 正 线 











划 在 工件 上 ， 用 来 找 正 其 在 机 床 工 作 台 上 正确 位 置 的 线 。 


(8) 





检查 线 














划 在 工件 上 ， 用 来 检查 划 线 或 加 工 结 果 正 确 性 的 线 。 


(9) 





尺寸 引线 


将 工件 上 划 的 加 工 线 或 检查 线 等 延伸 到 不 加 工 部 位 或 指定 部 位 的 那 段 线 。 
(10) 辅助 线 
加 工 线 以 外 的 线 ， 如 找 正 线 、 检 查 线 、 尺 寸 引 线 等 均 为 辅助 线 。 


(11 





) 基准 中 心平 面 























实际 中 心平 面 的 理想 平面 (实际 中 心平 面 为 从 两 对 应 实际 表面 上 测 得 的 各 对 应 点 





连 线 中 点 所 构成 的 面 ) 。 


(12) 借 料 
划 线 时 ， 对 有 局 部 缺陷 的 毛坯 〈 或 工件 ) 在 总 余 量 许可 的 情况 下 ， 将 缺陷 划 在 加 
工 线 以 外 的 补救 措施 。 


6. 12.2 
1) 
2) 
3) 





划 线 前 的 准备 

划 线 平台 应 保持 清洁 ， 所 用 划 线 工具 应 完好 并 应 擦拭 干净 ， 摆 放 整 齐 。 

看 懂 图 样 及 工艺 文件 ， 明 确 划 线 工作 内 容 。 

查看 毛坯 〈 半 成 品 ) 形状 、 尺 寸 是 否 与 图 样 、 工 艺 文 件 要 求 相符 ， 是 否 存在 明 











显 的 外 观 缺 陷 。 


4) 
5) 
6. 12.3 
(1) 


做 好 划 线 部 位 的 清理 工作 。 
对 划 线 部 位 涂 色 。 
常用 划 线 工具 的 要 求 
划 线 平台 (平板 ) 
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1) 划 线 平台 应 按 有 关 规 定 进行 定期 检查 、 调 整 、 研 修 〈 局 部 ) ， 使 台面 经 常 保 持 





水 平 


划 线 








状态 ， 其 平面 度 不 得 低 于 GB 4986 中 规定 的 3 级 精度 。 

2) 大 平台 不 应 经 常 划 小 工件 ， 避 免 局 部 台面 磨 凹 。 

3) RRRA, DAAK, KARRY, 

4) 工件 、 工 具 要 轻 放 ， 禁 止 撞击 台面 。 

5) 不 用 时 台面 应 采取 防 锈 措施 。 

(2) 划 针 、 划 规 

1) 对 铸件 、 锻 件 等 毛 坏 划 线 时 ， 应 使 用 焊 有 硬 质 合金 的 划 针 尖 ， 并 保持 其 锋利 ， 
的 线条 宽度 应 在 0.1 ~0. 15mm 范围 内 。 

2) 对 已 加 工 面 划 线 时 ， 应 使 用 弹簧 钢 或 高 速 钢 划 针 ， 针 尖 磨 成 13" ~20°。 划 线 的 


















































线条 宽度 应 在 0.05 ~0. 1mm 范围 内 。 


3) 毛坯 划 线 和 半成品 划 线 所 用 的 划 针 、 划 线 盘 、 划 规 不 应 混用 。 划 线 盘 用 完 后 ， 





必须 针尖 朝 下 、 并 列 排放 。 


6. 12 





(3) 标记 

成 对 制造 的 V 形 块 应 做 标记 ， 不 许 单个 使 用 。 

.4 ， 划 线 基准 的 选择 

(1) 一 般 选 择 原 则 

1) 划 线 基准 首先 应 考虑 与 设计 基准 保持 一 致 。 

2) 有 已 加 工 面 的 工件 ， 应 优先 选择 已 加 工 面 为 划 线 基准 。 

3) 毛坯 上 没有 已 加 工 面 时 ， 首 先 选择 最 主要 的 (或 大 的 ) 不 加 工 面 为 划 线 基准 。 
(2) 平面 划 线 基准 选择 

1) 以 两 条 互相 垂直 的 中 心 线 做 基准 。 

2) 以 两 条 互相 垂直 的 线 ， 其 中 一 条 为 中 心 线 做 基准 。 
3) 以 两 条 互相 垂直 的 边线 做 基准 。 

(3) 立体 划 线 基准 选择 

1) 以 三 个 互相 垂直 的 基准 中 心平 面 做 基准 。 

2) 以 三 个 互相 垂直 的 平面 ， 其 中 两 个 为 基准 中 心平 面 做 基准 。 
3) 以 三 个 互相 垂直 的 平面 ， 其 中 一 个 为 基准 中 心平 面 做 基准 。 
4) 以 三 个 互相 垂直 的 平面 做 基准 。 



































































































































6.12.5 毛坯 的 找 正 与 借 料 


1) 毛坯 划 线 ， 一 般 应 保证 各 面 的 加 工 余 量 分 布 均匀 。 
2) 对 有 局 部 缺陷 的 毛坯 划 线 时 可 用 借 料 的 方法 予以 补救 。 





6.12.6 打样 冲 眼 


小 些 








1) 加 工 线 一 般 都 应 打样 冲 眼 ， 且 应 基本 均 布 ， 直线 部 分 间距 大 些 ， 曲 线 部 分 间距 














2) 中 心 线 、 找 正 线 、 斥 才 引 线 、 装 配对 位 标记 线 ， 检 查 线 等 辅助 线 ， 一 般 应 打 双 


样 冲 眼 。 


3) 样 冲 眼 应 打 在 线 宽 的 中 心 和 和 孔 中 心 线 的 交点 上 。 
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6.13 钳工 加 工 通用 工艺 守则 (JB/T 9168. 13 一 1998 ) 


6.13.1 台 虎 钳 的 使 用 
1) 使 用 台 虎 钳 夹 持 工 件 已 加 工 面 时 ， 需 垫 铜 、 铝 等 软 材料 的 垫 板 ; 夹 持 有 人 色 金属 
或 玻璃 等 工件 时 ， 则 需 加 木板 、 橡 胶 垫 等 ; 夹 持 圆 形 薄 壁 件 需 用 V 形 或 弧 形 热 块 。 














2) 夹 紧 工 件 时 ， 不许 用 锤子 敲打 手柄 。 
6.13.2 ÄI 
1) ZKE, EMAR Ed, TEAME 04 EHER 2-114 选用 。 

R 2-114 BAHE 























工件 材料 低 碳 钢 中 碳 钢 非 铁 金属 
arfa 50° ~ 60° 60° ~ 70° 30° ~ 50° 
2) ZKE EHT, DEA e rH EA 
6.13.3 4#] 


1) 锯条 安装 的 松紧 程度 要 适当 。 

2) 工件 的 锯 削 部 位 ， 装 夹 时 应 尽量 靠近 钳 口 ， 防 止 振动 。 

3) 锯 前 薄 壁 管件 ， 必 须 选 用 细 齿 锯条 ， 锯 薄板 件 ， 除 选用 细 齿 锯条 外 ， 薄 板 两 侧 
必须 加 木板 ， 而 且 在 锯 削 时 锯条 相对 工件 的 倾斜 角 应 小 于 或 等 于 45°。 
6.13.4 锤 削 

1) 根据 工件 材质 选用 刍 刀 : 有 人 色 人 金属 件 应 选用 单 耸 纹 雏 刀 ， 钢 铁 件 应 选用 双人 齿 纹 
HEJJ, MRE. 

2) 根据 工件 加 工 余 量 、 精 度 或 表面 粗糙 度 ， 按 表 2-115 WHJ, 

R2115 ”加工 余 量 的 选择 



























































适用 条 件 
J] . 本 
加 工 余 量 /mm 尺寸 精度 /mm 表面 粗糙 度 Ra/ um 
FHA EE 0.5 ~2 0.2~0.5 100 ~25 
PA e 0.2 ~0.5 0.05 ~0.2 12.5 ~6.3 
细 齿 刍 0.05 ~0.2 0. 01 ~0.05 6.3 ~3.2 




















3) 不 得 用 一 般 刍 刀 键 削 带 有 氧化 铁皮 的 毛坯 及 工件 淳 火 表 面 。 

4) 甸 刀 不 得 沾 油 ， 若 键 刀 齿 面 有 油渍 ， 可 用 煤油 或 清洗 剂 清 洗 后 再 用 。 
6.13.5 KRA 

1) 丝锥 切入 工件 时 ， 应 保证 丝锥 轴线 对 孔 端 面 的 垂直 。 

2) 攻 螺 纹 时 ， 应 勤 倒转 ， 必 要 时 退出 丝锥 ， 清 除 切 屑 。 

3) 根据 工件 的 材料 合理 选用 润滑 剂 。 
6.13.6 ZË 

1) ##ë#fLHBPH J EEJ48, BINE h EU EPAI o 

2) HLESfL DL JB/Z 9168.5, 

3) EETL E L TERI WJ 81 ë Fe sk AENEA 
6.13.7 mIJšlJ 
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1) 刊 前 显示 剂 一 般 用 红 丹 油 ( 铅 丹 油 )， 稀 释 度 要 适当 ， 使 用 时 要 涂 得 注 而 均匀 ， 
显示 剂 要 保持 清洁 ， 无 灰尘 杂质 ， 不 用 时 要 盖 严 。 
2) 平面 刮 前 操作 要 点 应 按 表 2-116 规定 。 
表 2-116 平面 刊 前 操作 要 点 
种 类 [ “操作 要 点 — 


1) 刊 前 量 最 大 的 部 位 采用 长 刮 法 
粗 刊 2) 刊 前 方向 一 般 应 顺 工件 长 度 方向 
3) 在 25mm x25mm 内 应 有 3 ~4 点 ， 点 的 分 布 要 均匀 
采用 短刀 刊 前 
AH) 2) 每 遍 刊 前 方向 应 相同 并 与 前 一 遍 刊 前 方向 交错 

在 25mm x25mm 内 应 有 12 ~ 15 PA; 点 的 分 布 要 均匀 


1) 采用 点 刊 法 刊 前 ， 每 个 研 点 只 刮 一 刀 不 重复 ， 大 的 研 点 全 刊 去 ， 中 等 研 点 刊 去 一 部 分 ， 
精 刊 小 而 虚 的 研 点 不 刮 
2) 在 25mm x25mm 内 出 现 点 数 达 到 要 求 即 可 


3) WEAK 

Q 刊 前 圆 孔 时 ， 一般 应 使 用 三 角 刊 刀 ， 刊 前 圆 弧 面 时 一 般 应 使 用 蛇 头 刊 刀 或 半圆 
弧 刮 刀 。 

© ” 刊 前 轴瓦 时 ， 最 后 一 侦 刀 迹 应 与 轴瓦 轴线 成 45° 交 又 刮 前。 

© 刊 削 轴瓦 时 ， 靠 近 两 端 接触 点 数 应 比 中 间 的 点 数 多 ， 圆 周 方向 上 ， 工 作 中 受 力 
的 接触 角 部 位 的 点 应 比 其 余部 位 的 点 密集 。 
6.13.8 研磨 

1) 研磨 前 应 根据 工件 材料 及 加 工 要求 ， 选 好 磨料 种 类 和 粒度 ， 磨 料 种 类 和 粒度 的 
选择 见 表 2-117。 























































































































表 2-117 磨料 种 类 和 粒度 的 选择 
































































































































磨料 种 类 选择 磨料 粒度 选择 
工件 材料 加 工 要 求 | 磨料 名 称 | 代号 了 
碳 钢 、 可 锯 铸 铁 、| ， ， waq 加 工 要 求 磨料 粒 san% 
ma W| 棕 刚 玉 | A(GZ) | (表面 粗糙 度 /pm) | 。 度 分 组 | PEA 
淳 火 钢 、 高 速 钢 、 Ha 
高 碳 钢 Fit 白 刚 玉 |WA(GB) 
AAKA, HHK M. É KRIE (PACCO) 开始 粗 研 ( Ra0. 80) 磨 粉 F100 ~ F220 
高 速 钢 a 7? 
不 锈 钢 、 高 速 钢 
等 高 强度 单 晶 刚玉 | SA( GD) 
S PUES 粗 研 ee 
Z == (Ra0. 40 ~ Ra0. 10) P oo 
m 非 金 属 材料 黑 碳化 硅 | C(TH) 
硬 质 合金 、 陶 资 、 naqa sJ 
Snr. 绿 碳化 硅 | GCCTL) 半 精 人 研 It s" 
宝石 、 玻 璃 x ( Ra0. 20 ~ Ra0. 10) 微粉 F800 ~ F1000 
硬 质 合金 、 宝 石 | 精 研 、 抛 光 | 碳化 硼 | BC(TP) 
硬 质 合金 、 人 造 宝 | o y ge 
石 等 高 硬 脆 材 料 粗 、 精 研 | 人 造 金刚 石 | JR 精 研 unas. 
钢 、 铁 、 精 研 、 抛 光 氧化 铁 、 (Ra0. 10 以 下 ) 
光学 玻璃 A 氧化 铭 
Q ”括号 内 代号 为 旧 代 号 。 
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2) 研磨 剂 应 保持 清洁 无 杂质 ， 使 用 时 应 调 得 干 稀 合适 ， 涂 得 薄 而 均匀 。 

3) 研磨 工具 的 选择 及 要 求 。 

Q) 粗 研 平面 时 ， 应 用 一 般 研 磨 平板 ， 精 研 时 用 精 研 平板 。 

@ 研磨 外 圆柱 面 用 的 研磨 套 长 度 一 般 应 是 工件 外 径 的 1~2 倍 ,孔径 应 比 工 件 外 
径 大 0. 025 ~ 0. 05mm, 

@ 研磨 圆柱 孔 用 的 研磨 棒 工 作 部 分 的 长 度 一 般 应 为 被 研磨 孔 长 度 的 1.5 倍 左右 ， 
研磨 棒 的 直径 应 比 被 研磨 孔 小 0.010 ~ 0. 025mm, 

O 研磨 圆锥 面 用 的 研磨 棒 (E) 工作 部 分 的 长 度 应 是 工件 研磨 长 度 的 1.5 倍 左 



































右 。 

4) 研磨 操作 。 

QD ”研磨 平面 时 ， 应 采用 8 字形 旋转 和 直线 运动 相 结合 的 方式 进行 研磨 。 

© ”研磨 外 圆 和 内 孔 时 ， 研 出 的 网 纹 应 与 轴线 成 45°。 在 研磨 的 过 程 中 应 注意 调整 
研磨 套 GE) 与 工件 配合 的 松紧 程度 ， 以 免 产 生 椭圆 或 棱 圆 。 且 在 研 孔 过 程 中 应 注意 
及 时 除去 孔 端 多 余 的 研磨 剂 ， 以 免 产 生 喇叭 口 。 

© 研磨 圆锥 面 时 ， 每 旋转 4 ~5 圈 应 将 研磨 棒 拔 出 一 些 ， 然 后 再 推 人 继续 研磨 。 

O ”研磨 薄型 工件 时 ， 必 须 注意 温 升 的 影响 ， 研 磨 时 应 不 断 变 换 研磨 方向 。 

(5) 在 研磨 过 程 中 用 力 要 均匀 、 平 稳 ， 速 度 不 宜 太 快 。 

5) 研磨 后 应 及 时 将 工件 清洗 干净 并 采取 防 锈 措施 。 



































第 3 音 机 械 加 工 工 序 问 的 加 工 余 量 
1. 装 夹 及 下 料 尺寸 余 量 


1.1 棒 材 、 板 材 及 焊接 后 的 板材 结构 件 各 部 分 的 加 工 余 量 (K 3-1) 
表 3-1 棒 材 、 板 材 及 焊接 后 的 板材 结构 件 各 部 分 的 加 工 余 量 
























































类 xl 示 意 图 符 号 & x 
/一 一 夹 持 长 度 
4 一 一 夹 紧 余 量 
4, 一 一 直径 余 量 
H 4; 一 一 端面 切削 余 量 (一 端 ) 
44 一 一 切断 余 量 
d 一 一 零件 外 径 
d; 一 一 工件 外 径 
{一 一 零件 板 厚 尺 十 
五 一 一 料 板 厚 (两 侧切 削 ) 
4 一 一 料 板 厚 ( 单 侧切 前 ) 
板材 


4 一 一 切削 余 量 
4 一 一 端面 切削 余 量 〈 单 侧 ) 
B— RKR 





























:一 一 零件 板 厚 尺 寸 

1 一 一 料 板 厚 ( 单 侧切 削 ) 
4 一 一 切削 余 量 
4 一 一 端面 切削 余 量 〈 单 侧 ) 


一 





焊接 后 的 板材 结构 件 
































































































































如 一 一 最 大 尺寸 
12 夹 持 长 度 及 夹 紧 余 量 ( 表 3-2) 
表 3-2 来 持 长 度 及 夹 紧 余 量 (单位 : mm) 
使 用 设备 夹 持 长 度 | 夹 紧 余 量 应 范 H 
5-10 用 于 加 工 直径 较 大 、 实 心 、 不 易 切 断 的 零件 
Ñ 15 于 加 工 套 、 热 等 零件 ， 一 次 车 好 不 调头 
ERER 20 7 HTIMTACWEE, BERI 
25 于 加 工 各 种 螺纹 、 滚 花 及 用 样板 刀 车 圆 球 和 反 车 退 刀 件 等 
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( 续 ) 
使 用 设备 KRKE | 夹 紧 余 量 应 范围 
要 20 零件 长 度 <40 
nt Z F: 
“ u 25 零件 长 度 >40 
自动 车 床 40 ~70 
多 轴 自 动车 床 200 
注 : 1. 工件 能 调头 装 夹 的 不 应 增加 夹 持 长 度 。 
2. 坯料 加 工 成 最 后 两 件 或 者 多 件 能 调头 互 为 夹 持 的 ， 则 不 应 增加 夹 持 长 度 。 
13 下 料 尺寸 余 量 
(1) 切断 余 量 ( 表 3-3) 
表 3-3 切断 余 量 (单位 : mm) 
切断 方法 锯床 切断 钢板 前 切 气 割 
切断 余 量 6 8 10 1 2 3 7 
适用 钢材 
种 类 尽 Jj 
圆 钢 <100 |100 ~240 >240 
方 钢 、 六 角钢 <75 75 ~ 150 ae 
钢板 0.5~4.5 | 0.5~12 | 12~25 >25 
钢管 <100 | 100 ~240 >240 
型 钢 <125 | 125 ~250 >250 
适用 钢材 的 尺寸 是 指 圆 钢 的 外 径 ; 方 钢 、 六 角钢 的 对 边 尺 寸 ; 钢板 的 厚度 ; 钢管 的 外 径 ， 型钢 为 最 长 一 
边 的 尺寸 。 


en oe Cn 


(2) 切断 刀具 切 出 的 切口 宽度 (K 3-4) 
表 3-4 切断 刀具 切 出 的 切口 宽度 


















































(单位 : mm) 




























































































刀具 名 称 刀具 宽度 切割 零件 的 最 大 规格 刀具 名 称 刀具 宽度 | 切割 零件 的 最 大 规格 
马 锯 ， 手 用 0. 63 5 50 
锯条 | 机 用 | 12~1.7 6 100 
lg 800 6.5 处 割 圆 料 240 r mas = 
G : 7 车 床 用 切 8 最 大 切断 | 150 
锯 长 | $1500 11.0 最 大 直径 $500 , — 
Br JJ 10 直径 200 
0.2 10 | 
WAEI 0.5 JORE 15 12 250 
0.8 15 30 =300 
1.0 15 12 100 
1.5 20 
锯 口 人 刨床 用 了 己 15 120 
m | 2-3 WY 35 S T = 
3-4 T. 50 : 
4-5 70 30 =200 















































注 : 圆 锯 能 切割 方 料 的 最 大 尺寸 为 圆 料 的 20% 。 
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(3) 棱 材 外 径 和 端面 的 切削 加 工 余 量 (K 3-5) 
表 3-5 棒 材 外 径 和 端面 的 切削 加 工 余 量 (CEM: mm) 


零件 长 度 <200 200 ~ 500 500 ~ 1000 > 1000 


T| 











零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 





























外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 
(材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料) | 加 工 余 量 | (材料 ) | MER 











零件 外 径 





13 | | == 








10 13 











12 16 

















15 19 22 











17 22 25 











18 22 








19 22 25 25 
25 
20 28 











6.3 |1.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.31 1.6 
~25|~6.3 ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6. 3| ~25|~6. 3| ~25|~6.3| ~25| ~6.3 








21 25 28 


28 
22 25 28 28 
28 
23 1.0/1.0 32 32 























24 28 











1.5 |15 32 
32 32 


25 28 











27 36 
32 


32 36 
































36 38 








36 38 38 42 














40 42 
40 42 42 44 
42 44 














37 42 
44 | 46 








36 36 38 |2.0 | 2.0 





38 42 
44 44 | 46 





Ww 


















































39 44 1.5 1.5 | 44 2.0 2.5 | 46 48 2.5 
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零件 长 度 <200 200 ~ 500 500 ~ 1000 > 1000 








零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 


6.3 |1.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.31 1.6 
~25|~6.3 ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6. 3| ~25|~6.3| ~25| ~6.3 


















































外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 
(材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | MIRE 


























零件 外 径 





40 42 | 44 46 | 48 








44 | 46 46 | 48 
41 
44 | 46 48 | 50 











42 
46 | 48 48 | 50 
43 50 
46 | 48 
44 

















48 | 50 50 55 
45 1.5 1.5 2.5 | 3.0 
48 | 50 
46 55 














50 55 
47 
50 
48 53 55 











49 55 


50 J3 
55 





60 








51 60 





52 60 











33 60 60 
54 60 
55 60 60 


1.5 1.5 2.0 |2.5 65 
56 65 

















57 65 








58 65 65 
59 65 
60 65 65 
61 2.0 2.0 70 70 |3.0 _ 3.5 




















62 70 








63 70 70 
64 70 
65 70 70 
66 Ta 75 




















67 75 








68 75 75 
69 75 
Tā Ta 
70 80 80 


80 
71 80 80 
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零件 长 度 


200 ~ 


500 


500 ~ 1000 








零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 


6.3 
~25 





1.6 6.3 


1.6 


6.3 ~25|~6.3 





6.3 
25 


1.6 
~6.3 





6.3 | 1.6 
~25|~6.3 





6.3 | 1.6 
~25|~6.3 





6.3 1.6 
~25|~6.3 





6.3 1.6 
~25|~6.3 











零件 外 径 


外 径 
(材料 ) 


u — 








EL] 
加 工 余 量 

















外 径 
(材料 ) 


单 端面 
加 工 余 量 


外 径 
(材料 ) 


wi 
E y [H] 




















外 径 





加 工 余 量 


(材料 ) 








72 


75 





73 
74 
75 
76 


80 


80 





77 





78 
79 
80 
81 


85 


85 





82 





83 


84 


85 
86 


90 


90 





87 





88 


89 
90 


91 


95 


1.5 


95 





92 





93 


94 


95 
96 


100 


100 





97 





98 


99 
100 


105 


105 





101 





102 


103 





110 





110 





2.0 





75 





80 


80 








85 


85 








90 


90 








95 


95 





80 





80 





88 | 85 





85 








90 


90 








95 


95 











100 


100 








105 


105 











110 


110 








2.0 2.5 


100 


100 








105 


105 














110 
110 


2.0 |2.5 


80 
80 








85 


85 








90 


90 








95 


95 








100 


100 








105 


105 














2.5 | 3.0 








110 


110 








120 





3.0 





3.5 
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零件 长 度 <200 200 ~ 500 500 ~ 1000 > 1000 








零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 


6.3 |1.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.311.616.31 1.6 
~25|~6.3 ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6. 3| ~25|~6.3| ~25| ~6.3 






































外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 外 径 单 端 面 
(材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 (MR) | MIRE 






































零件 外 径 





104 110 110 
110 110 110 
105 110 








120 











106 120 





107 ~ 112 120 120 





113 120 120 120 





114 120 








115 130 











116 130 





117 ~122 130 130 





123 130 130 130 
124 130 
125 140 




















126 140 





127 ~ 132 140 140 





133 140 | 1.5 140 140 


134 140 
2.0 2.0 2.5 2.5 | 3.0 3.0 3.5 
135 150 




















136 150 





137 - 142 150 150 





143 150 150 150 
144 150 











145 160 











146 160 





147 ~ 152 160 160 
153 160 160 160 
154 160 














155 170 











156 170 





157 - 162 170 170 








163 170 170 170 
170 
164 2.0 180 
180 
165 180 180 











































































































































































































































































































































































































第 3 章 ”机 械 加 工 工序 间 的 加 工 余 量 . 149 . 
( 续 ) 
零件 长 度 <200 200 ~ 500 500 ~ 1000 > 1000 
零件 表面 
pepa 6.3|11.616.311616.311616.311616311.616.311616.311.616.3|1 1.6 
TL ~25|~6.3 -25 -6.3 ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25|~6.3| ~25 ~6.3 ~25|~6.3| ~25| ~6.3 
Ra/ um 
EIZ 外 径 单 端面 外 径 单 端 面 外 径 单 端面 外 径 单 端面 
ü ü (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | 加 工 余 量 | (材料 ) | MERE 
166 170 
180 
167 ~ 172 180 
180 180 
173 180 180 180 
174 180 
175 190 
176 2.0 190 
177 ~ 182 190 190 
183 190 190 190 
2.0 | 2.0 2.5 2.5 | 3.0 3.0 | 3.5 
184 190 
185 200 
200 
186 
200 
187 ~ 192 200 200 
193 200 200 
194 200 2.5 
— ~ 220 220 
195 220 220 
220 
196 220 220 
(4) 板材 厚度 和 端面 切削 加 工 余 量 (K 3-6) 
表 3-6 板材 厚度 和 端面 切削 加 工 余 量 (单位 : mm) 
最 大 尺寸 =400 400 ~ 1500 >1500 
零件 表面 
ü 6.3 1.6 6.3 1.6 6.3 | 1.6 
粗糙 度 6.3 ~25 6.3 ~25 6.3 ~25 
~25 | ~6.3 ~25 | ~6.3 ~25 |~6.3 
Ra/ Hm 
板材 厚度 f 板材 厚度 f 板材 厚度 f 
(材料 ) 端面 加 工 (材料 ) 端面 加 工 (材料 ) 端面 加 工 
零件 板 厚 余 量 余 量 余 量 
切削 | 切削 切削 | 切削 切削 | 切削 
Š 12 12 14 12 i4 
2 ú 14 16 
10 14 K 14 
11 m m 20 | 3.0 3.0 | 4.0 4.0 | 5.0 
12 16 16 19 
13 19 
14 16 ú 19 19 22 
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最 大 尺寸 


<400 


400 ~ 1500 








零件 表面 
ba 
Ra/um 


6.3 ~25 


6.3 1.6 
~25 | ~6.3 





6.3 ~25 


6.3 1.6 
~25 | ~6.3 





6.3 ~25 








零件 板 厚 


板材 厚度 
(材料 ) 





单 侧 
切削 


两 侧 
切削 


端面 加 工 
余 量 


(M) 


板材 厚度 
(材料 ) 





单 侧 
切削 


两 侧 
切削 


端面 加 工 
余 量 


CHM) 


板材 厚度 
(材料 ) 





单 侧 
切削 


两 侧 
切削 








15 


19 





16 
17 





22 





18 





19 
20 





22 
25 





21 





22 
23 





25 





24 
25 


28 


28 





26 








27 
28 
29 


32 
32 





30 








31 
32 
33 


36 
36 





34 
35 
36 
37 


40 
38 





38 








39 
40 
41 


45 


45 





42 
43 





50 





44 
45 


50 





46 











55 





2.0 3.0 





19 
32 








22 
25 








25 
28 








28 


32 








32 


36 





36 








40 





40 


45 





45 


3.0 4.0 


19 22, 





22 25 





25 28 





28 
32 








32 
36 








36 


40 











50 











50 
35 








4.0 5.0 








40 


45 





45 


4.0 |5.0 














50 


50 








55 





5.0 | 6.0 
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( 续 ) 
最 大 尺寸 <400 400 ~ 1500 >1500 
零件 各 加 6.3 1.6 6.3 1.6 6.3 | 1.6 
粗糙 度 6.3 ~25 j ` 6.3 ~25 i ` 6.3 ~25 
Epp ~25 | ~6.3 ~25 | ~6.3 ~25 |~6.3 
板材 厚度 板材 厚度 板材 厚度 
(材料 ) 端面 加 工 (材料 ) 端面 加 工 (材料 ) 端面 加 工 
零件 板 厚 余 量 余 量 余 量 
切削 | 切削 切削 | 切削 切削 | 切削 

47 50 

中 50 50 

5 55 55 55 

50 55 

51 55 55 

52 

53 60 60 

F 60 2.0 | 3.0 40 | 5.0 5.0 | 6.0 

55 60 

56 60 60 

57 

58 65 65 

59 65 65 

i 65 65 

(5) 板材 焊接 后 经 切削 加 工 的 板材 厚度 和 端面 加 工 余 量 ( 表 377) 


表 3-7 板材 焊接 后 经 切削 加 工 的 板材 厚度 和 端面 加 工 余 量 (单位 : mm) 





















































































































































最 大 尺寸 <900 900 ~ 1500 1500 ~ 3000 > 3000 
FFA 
a 6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 
粗糙 度 
~25 | ~6.3| ~25 | ~25 | -6.3 | ~25 | ~25 | ~6.3| -25 | ~25 | ~6.3 | ~25 
Ra/ um 
,| 端面 加 ， | 端面 加 ,。 | 端面 加 < | 端面 加 
D 板材 厚度 al ”板材 厚度 al ”板材 厚度 al ”板材 厚度 As 
零件 板 厚 Ti TRE ery TRE a TRE WA TRE 
(材料 ) (材料 ) (材料 ) (材料 ) 
( 单 侧 ) ( 单 侧 ) ( 单 侧 ) ( 单 侧 ) 
8 12 12 12 
12 12 14 14 
9 12 
14 14 14 
10 14 14 
16 16 
11 
14 16 16 16 
12 16 3.0 16 4.0 5.0 6.0 
13 19 19 
16 
14 19 19 19 
15 19 19 
19 22 22 
16 22 29; 22 
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最 大 尺寸 


900 ~ 1500 


1500 ~ 3000 





零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 


~25 | ~6.3 





6.3 
~25 


6.3 1.6 
~25 | ~6.3 





6.3 
~25 


~25 


1.6 
~6.3 





6.3 
~25 


~25 





6.3 
~25 





零件 板 厚 


板材 厚度 
(材料 ) 


端面 加 
工 余 量 


CHAM) 





板材 厚度 
(材料 ) 


端面 加 
工 余 量 


CM) 


板材 厚度 
(材料 ) 


端面 加 


CM) 


板材 厚度 
(材料 ) 


端面 加 
TAH 


CM) 








17 


19 





18 
19 


22 
22 


22 
22 


22 


22 


22 


22 








20 








21 
22; 


25 
25 





25 
25 





25 


25 


25 


25 








23 








24 
25 


28 
28 





28 
28 





28 


28 


28 


28 








26 








27 
28 
29 


32 





32 











30 








31 
32 
33 


36 


3.0 





36 


4.0 





36 


36 


36 


36 











34 








35 
36 
37 


40 
40 





40 
40 





40 


40 


5.0 


40 


40 











38 








39 
40 
41 
42 


45 
45 





45 
45 





45 


45 


45 


45 











43 








44 
45 
46 
47 


50 
50 





50 
50 





50 


50 


50 


50 








55 





48 











55 














55 








59 


35 











55 





55 





6.0 
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最 大 尺寸 <900 900 ~ 1500 1500 ~ 3000 > 3000 





零件 表面 
粗糙 度 
Ra/ um 


6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 6.3 1.6 6.3 
~25 | ~6.3 | ~25 ~25 | ~6.3 | ~25 ~25 | ~6.3 | ~25 ~25 | ~6.3 ~25 




















_ mage [PN] gpm EON 板材 厚度 EM ggg P 
TERE) a TOF oa TAF 《材料 ) TR am TAR 
( 单 侧 ) CAM) ( 单 侧 ) CHM) 























49 
50 55 55 
| 55 55 
51 55 
52 
33 60 60 60 
60 
54 60 
— 3.0 60 4.0 5.0 6.0 
55 60 
56 60 
51 


58 65 65 65 65 
65 65 
59 65 


= 6s 
60 


55 55 55 










































































2. 轴 的 加 工 余 量 


2.1 外 圆柱 表面 的 加 工 余 量 及 偏差 


(1) 轴 的 折算 长 度 ( 表 3-8) 
RIS 轴 的 折算 长 度 ( 确 定 半 精 车 及 磨 前 加 工 余 量 用 ) 





























X 轴 A 阶 轴 
l 1 1 
l l l 
取 L= 取 L= W L-21 
(1) (2) (3) 
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( 续 ) 
X 轴 台 阶 轴 
l l 
W L=21 Hy L=21 
(4) (5) 





注 : 轴 类 零件 的 加 工 中 ， 受 力 变形 与 其 长 度 和 装 夹 方式 ( 顶尖 或 卡 盘 ) 有 关 。 轴 的 折算 长 度 可 分 为 表 中 
五 种 情形 。(1) 、(2) 、(3) 轴 件 装 在 顶尖 间或 装 在 卡 盘 与 顶尖 间 ， 相 当 二 支 梁 。 其 中 (2) 为 加 工 
轴 的 中 段 。(3) 为 加 工 轴 的 边缘 (靠近 端 部 的 两 段 )， 轴 的 折算 长 度 工 是 轴 的 端面 到 加 工 部 分 最 远 
一 端 之 间距 离 的 2 倍 。(4) (5) 轴 件 仅 一 端 夹 紧 在 卡 盘 内 ， 相 当 于 悬臂 梁 ， 其 折算 长 度 是 卡 爪 端 
面 到 加 工 部 分 最 远 一 端 之 间距 离 的 2 倍 。 

(2) 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 ( 表 3-9) 














































































































表 3-9 粗 车 及 半 精 车 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 
径 余 量 
直径 偏差 
经 或 未 经 热处理 * W F 
SE EI EH E 
TAFE 未 经 热处理 经 热处理 
零件 基本 尺寸 
折 算 长 度 3 车 粗 车 
(h14) (h12 ~h13) 
200 ~ 200 ~ 200 ~ 
<200 <200 <200 
400 400 400 
3~6 — — 0.5 — 0.8 — 一 0. 30 —0.12 ~ -0. 18 
>6 - 10 1.3 L7 0.8 1.0 1.0 1.3 一 0. 36 -0.15 ~ -0. 22 
>10 ~18 1.5 1 1.0 1.3 L 3 1.5 一 0. 43 一 0. 18 ~ -0. 27 
>18 ~30 2.0 2.2 LS L 3 L, 3 15 _ 0.52 —0.21 ~ -0.33 
>30 ~50 2.0 2.2 1.4 LS LS 1.9 一 0. 62 -0.25 ~ -0. 39 
>50 ~80 2.3 2.5 1. 5 1.8 1.8 2.0 一 0. 74 -0.30 ~ -0. 45 
>80 ~120 Z. 5 2.8 1.5 1.8 1.8 2.0 一 0. 87 -0.35 ~ -0. 54 
>120 ~180 2.5 2.8 1.8 2.0 2.0 2.3 -1.00 — 0.40 ~ -0. 63 
> 180 ~250 2.8 30 2.0 2.3 2.3 25 -1.15 —0.46 ~ -0. 72 
>250 ~315 3.0 3.3 2.0 2.3 2.3 2.5 -1.30 -0.52 ~ -0. 81 
E; 加 工 带 凸 台 的 零件 时 ， 其 加 工 余 量 要 根据 零件 的 最 大 直径 来 确定 。 















































(3) 半 精 车 后 磨 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (K 3-10) 
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表 3-10 半 精 车 后 磨 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 
直径 余 量 直径 偏差 
第 一 种 第 二 第 三 种 
种 麻 
零件 | 经 或 未 经 热 处 热处理 后 热处理 热处理 | 前 前 半 精 | 第 二 
基本 | 理 零件 的 终 麻 粗 麻 半 精 磨 前 粗 麻 后 半 精 磨 。 | 车 或 第 三 | 粗 磨 
bal 折 #% K J 种 粗 麻 | (hs ~ 
(hl0 ~ h9) 
200 ~ 200 ~ 200 ~ 200 ~ 200 ~ 
<200 <200 <200 <200 <200 h11) 
400 400 400 400 400 
3 ~ -0.048 ~ | -0.018 ~ 
0.15 | 0.20 | 0.10 | 0.12 | 0.05 | 0.08 
6 -0.075 — 0.030 
6 ~ -0.058 ~ | - 0. 022 ~ 
0.20 | 0.30 | 0.12 | 0.20 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.20 | 0.20 | 0.30 
10 一 0. 090 -0.036 
10 ~ -0.070 ~ | - 0. 027 ~ 
0.20 | 0.30 | 0.12 | 0.20 | 0.08 | 0.10 | 0.12 | 0.20 | 0.20 | 0.30 
18 -0.110 一 0. 043 
18 ~ -0.084 ~ | - 0. 033 ~ 
0.20 | 0.30 | 0.12 | 0.20 00 | 0.10 | 0.12 | 0.20 | 0.20 | 0.30 
30 — 0. 130 -0.052 
30 ~ —0. 100 ~ | - 0. 039 ~ 
0.30 | 0.40 | 0.20 | 0.25 | 0.10 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.30 | 0.40 
50 — 0. 160 —_ 0.062 
50 ~ -0.120 ~ | - 0. 064 ~ 
0.40 | 0.50 | 0.25 | 0.30 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.30 | 0.40 | 0.50 
80 — 0. 190 —_ 0.074 
80 ~ -0.140 ~ -0.054 ~ 
0.40 | 0.50 | 0.25 | 0.30 | 0.15 | 0.20 | 0.25 | 0.30 | 0.40 | 0.50 
120 — 0. 220 — 0. 087 
120 ~ -0. 160 ~ | - 0. 063 ~ 
0.50 | 0.80 | 0.30 | 0.50 | 0.20 | 0.30 | 0.30 | 0.50 | 0.50 | 0.80 
180 -0.250 —0. 100 
180 ~ —0. 185 ~ | - 0. 072 ~ 
0.50 | 0.80 | 0.30 | 0.50 | 0.20 | 0.30 | 0.30 | 0.50 | 0.50 | 0.80 
250 一 0. 290 -0.115 
250 ~ -0.210 ~ | -0. 081 ~ 
0.50 | 0.80 | 0.30 | 0.50 | 0.20 | 0.30 | 0.30 | 0.50 | 0.50 | 0.80 
315 — 0. 320 —0.130 
(4) 无 心 磨 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (KR 3-11) 
表 3-11 无 心 磨 外 圆 加 工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 
É 径 余 量 直径 偏差 
第 二 | 只 
第 一 种 第 三 种 | 第 四 种 
种 
零件 基本 终 麻 前 半 精 车 第 三 种 粗 磨 
“| 终 麻 未 车 过 的 棒 料 s an a 
Kot I ARR 热处理 后 | 热 处 | 或 第 四 种 粗 磨 
EL c= 
未 经 热处理 经 热处理 最 终 理 前 理 后 (h10 ~hll ) (h8 A h9) 
wh 4. ed 热 轧 PER a ERE f P 
棒 料 | 棒 料 | 棒 料 | 棒 料 “| Bs Bš 
3 ~6 0.3 0.5 0.3 0.5 0.2 0.1010.05|0.1 | 0.2 -0.048 ~ - 0. 075 —0.018 ~ - 0. 030 
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( 续 ) 
直径 余 量 直径 偏差 
第 一 种 一 | 第 三 种 | 第 四 种 
a | 第 
零件 基本 级 麻 前 半 精 车 第 三 种 粗 麻 
终 麻 未 车 过 的 棒 料 I a EPIR 
Kot A 热处理 后 | 热 处 | 或 第 四 种 粗 磨 
未 经 热处理 经 热处理 最 终 理 前 理 后 (h10 ~hll) (h8 ~h9) 
wh ARAL ede 热 轧 PER a ERE f P 
棒 料 | 棒 料 | 棒 料 HE “| B 麻 
6~10 0.3 0.6 0.3 0.7 0.3 10.12|0.08|0.2 |0.3 — 0.058 ~ - 0. 090 — 0.022 ~ - 0. 036 
10 ~18 0.5 0.8 0.6 1.0 0.3 0.12|0.08 0.2 | 0.3 —0.070 ~ - 0. 110 —0. 027 ~ - 0. 043 
18 ~30 0.6 1.0 0.8 1.3 0.3 0.12|0.08| 0.3 | 0.4 —0.084 ~ - 0. 130 —0.033 ~ - 0. 052 
30 - 50 0.7 — 1.3 — [04 10.20|0.10|0.3 | 0.4 —0. 100 ~ - 0. 160 -0.039 ~ -0. 062 
50 ~80 一 | 一 | 一 | 一 10.410.2510.1510.3 |0.5 — 0. 120 ~ - 0. 190 —0.046 ~ - 0. 074 
(5) 用 金刚 石 刀 精 车 外 圆 加 工 余 量 ( 表 3-12) 
表 3-12 ”用 金刚 石 刀 精 车 外 圆 加 工 余 量 (单位 : mm) 
零件 材料 零件 基本 尺寸 AMTARE 
<100 0.3 
轻 合 金 >100 0.5 
ome <100 0.3 
青铜 及 铸铁 > 100 04 
<100 0.2 
H >100 0.3 
注 ，1. 如 果 采 用 两 次 车 前 〈 半 精 车 及 精 车 ) ， 则 精 车 的 加 工 余 量 为 0. 1mm, 
2. 精 车 前 零件 加 工 的 公差 按 bg h8 决定 。 
3. 本 表 所 列 的 加 工 余 量 以 零件 的 长 度 是 直径 的 3 倍 为 限 。 超 过 此 限时 ， 加 工 余 量 应 适当 加 大 。 








(6) 研磨 外 圆 加 工 余 量 





( 表 3-13) 


表 3-13 ”研磨 外 圆 加 工 余 量 





(单位 : mm) 


























零件 基本 尺寸 直径 余 量 零件 基本 尺寸 直径 余 量 
<10 0. 005 ~ 0. 008 50 ~80 0. 008 ~ 0. 012 
10 ~18 0. 006 ~ 0. 009 80 ~ 120 0. 010 ~0. 014 
18 ~30 0. 007 ~ 0. 010 120 ~ 180 0. 012 ~0. 016 
30 ~ 50 0. 008 ~ 0. 011 180 ~ 250 0. 015 ~ 0. 020 








注 : 经 过 精 磨 的 零件 ， 其 手工 研磨 余 量 为 3 ~8pm， 机 械 研 磨 余 量 为 8 ~ 15pm。 








(7) 抛光 外 圆 加 工 余 量 (K3 


RH 


-14) 


表 3-14 ”抛光 外 圆 加 工 余 量 


(单位 : mm) 








零件 基本 尺寸 


100 


100 ~200 


200 ~700 


>700 





十 








BRE 0.1 
注 : 抛光 前 的 公差 等 级 为 IT7。 
(8) 超 精 加 工 余 量 ( 表 3-15 ) 
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表 3-15 超 精 加 工 余 量 


























上 工序 表面 粗糙 度 Ra/pm 直径 加 工 余 量 /mm 
0. 63 ~1.25 0.01 ~0.02 
0. 16 ~0. 63 0. 003 ~0. 01 





2.2 轴 端 面 的 加 工 余 量 及 偏差 


(1) 粗 车 端面 后 ， 正 火 调 质 的 加 工 余 量 (K 3-16) 
表 3-16 粗 车 端面 后 ， 正 火 调 质 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 




































































零 件 全 长 L 
零件 直径 
F <18 18 ~50 50 ~ 120 120 ~260 | 260 ~500 >500 
余 量 4 
<30 0.8 1.0 1.4 1.6 2.0 2.4 
30 ~50 1.0 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 
50 ~ 120 1.2 1.4 1.6 2.0 2.4 2.4 
120 ~ 260 1.4 1.6 2.0 2.0 2.4 2.8 
>260 1.6 1.8 2.0 2.0 2.8 3.0 
长 度 偏差 0.18 0.21 ~0.25 | 0.30 ~0.35 | 0. 40 ~0.46 | 0.52 - 0.63 0.7 ~1.50 

















注 : 1. 对 粗 车 不 需 正 火 调 质 的 零件 ， 其 端面 余 量 按 上 表 1⁄3 ~ 1⁄2 选用 。 
2. 对 薄 形 工件 ， 如 齿轮 、 垫 圈 等 ， 按 上 表 余 量 加 50% ~100% 。 
(2) 精 车 端面 的 加 工 余 量 ( 表 3-17) 

























































































表 3-17 精 车 端面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
Z f “£ K L 

零件 直径 

5 <18 18 ~50 50 ~ 120 120 ~260 | 260 ~500 >500 
R E A 
<30 0.4 0.5 0.7 0.8 1.0 1.2 
30 ~50 0.5 0.6 0.7 0.8 1.0 L2 
50 ~ 120 0.6 0.7 0.8 1.0 t2 1.2 
120 ~ 260 0.7 0.8 1.0 1.0 1.2 1.4 
260 ~ 500 0.9 1.0 1.2 1.2 1.4 1.5 
>500 1.2 1.2 1.4 1.4 1.5 iT 
长 度 偏差 -0.2 -0.3 -0.4 -0.5 -0.6 -0.8 
注 : 1. 加 工 有 台阶 的 轴 时 ， 每 个 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 该 台阶 的 直径 d 及 零件 的 全 长 分 别 选 用 。 
































2. 表 中 的 公差 系 指 尺寸 二 的 公差 。 当 原 公差 大 于 该 公差 时 ， 尺 十 公差 为 原 公差 数值 。 
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(3) 精 车 端面 后 ， 经 湾 火 的 端面 磨 削 加 工 余 量 〈 表 3-18 ) 
表 3-18 ” 精 车 端面 后 ， 经 淳 火 的 端面 磨 削 加 工 余 量 (单位 : mm) 



















































































零件 全 长 工 
零件 直径 
<18 18 ~50 50 ~ 120 120 ~260 | 260 ~500 >500 
余 量 4 

<30 0.1 0.1 0.1 0.15 0.15 0.20 

30 ~50 0.15 0.15 0.15 0.15 0.20 0.25 

50 ~ 120 0.2 0.20 0.20 0.25 0.25 0.30 

120 ~260 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.35 

>260 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.40 
长 度 公差 0.06 ~0.13 | 0.13 ~0.16 |0.19~0.22 |0.25~0.29 |0.32~0.40 | 0.44~1.10 

注 : 1. 加 工 有 台阶 的 轴 时 ， 每 个 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 其 直径 d 及 零件 台阶 长 /分别 选用 。 





























2. 在 加 工 过程 中 一 次 精 磨 至 尺 十 时， 其余 量 按 上 表 减 半 选 用 。 
(4) 磨 端面 的 加 工 余 量 (K 3-19) 
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R 3-19 ” 磨 端 面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
零件 全 长 工 
零件 直径 
<18 18 ~50 50 ~ 120 120 ~260 | 260 - 500 >500 
R E A 
<30 0.2 0.3 0.3 0.4 0.5 0.6 
30 ~50 0.3 0.3 0.4 0.4 0.5 0.6 
50 ~ 120 0.3 0.3 0.4 0.5 0.6 0.6 
120 ~ 200 0.4 0.4 0.5 0.5 0.6 0.7 
200 ~ 500 0.5 0.5 0.5 0.6 0.7 0.7 
>500 0.6 0.6 0.6 0.7 0. 8 0.8 
长 度 偏差 -0.12 -0.17 -0.23 -0.3 -0.4 -0.5 
注 : 1. 加 工 有 台阶 的 轴 时 ， 每 个 台阶 的 加 工 余 量 应 根据 该 台阶 直径 d 及 零件 的 全 长 工分 别 选用 。 
2. 表 中 的 公差 系 指 尺寸 二 的 公差。 当 原 公差 大 于 该 公差 时 ， 尺 寸 公差 为 原 公 差 值 。 
3. 加 工 套 类 零件 时 ， 余 量 值 可 适当 增加 。 





2.3 槛 的 加 工 余 量 及 公差 (K 3-20) 
表 3-20 ” 槽 的 加 工 余 量 及 公差 (单位 : mm) 
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( 续 ) 
T 序 IE e w A WE (P. 0) 后 ， 磨 楷 
BB w B <10 <18 <30 <50 <10 <18 <30 <50 
加 工 余 量 4 1 1.5 2 3 0. 30 0. 35 040 0.45 
公差 0. 20 0. 20 0. 30 0. 30 0. 10 0. 10 0. 15 0. 15 
注 : 1. 靠 磨 模 时 适当 减 小 加 工 余 量 ， 一 般 加 工 余 量 留 0. 10 ~0. 20mm, 
2. 本 表 适 用 于 槽 长 小 于 80mm， 覃 深 小 于 60mm BJ. 
= 
3. 孔 的 加 工 余 量 及 偏差 
Apr 
3.1 EFLA 7 级 公差 等 级 (H7) 孔 的 加 工 ( 表 3-21) 
表 3-21 基 孔 制 7 级 公差 等 级 (H7) 孔 的 加 工 (单位 : mm) 
直 4 
零件 基本 尺寸 钻 z A R 
HÆJ BJA H FLEK FEX 0 
第 一 次 第 二 次 
3 2.9 = a . — 3H7 
4 3.9 = = = 三 4H7 
5 4.8 一 -= = = 5H7 
6 5.8 = = _ = 6H7 
8 7.8 = — — 7.96 8H7 
10 9.8 — == 一 9. 96 10H7 
12 11.0 一 m 11.85 11.95 12H7 
13 12.0 = E 12. 85 12.95 13H7 
14 13.0 == = 13. 85 13.95 14H7 
15 14.0 = — 14. 85 14.95 15H7 
16 15.0 == = 15. 85 15.95 16H7 
18 17.0 = — 17. 85 17. 94 18H7 
20 18.0 一 19.8 19.8 19. 94 20H7 
22 20 一 21.8 21.8 21.94 22H7 
24 22 — 23.8 23.8 23.94 24H7 
25 23 = 24. 8 24. 8 24. 94 25H7 
26 24 = 25.8 25.8 25. 94 26H7 
28 26 == 27.8 27.8 27.94 28H7 
30 15.0 28 29.8 29.8 29.93 30H7 
32 15.0 30.0 31.7 31.75 31.93 32H7 
35 20.0 33. 0 34.7 34. 75 34.93 35H7 
38 20.0 36.0 37.7 37.75 37.93 38H7 
40 25.0 38.0 39.7 39. 75 39.93 40H7 
42 25.0 40. 0 41.7 41.75 41.93 42H7 
45 25.0 43. 0 44.7 44.75 44. 93 45H7 
48 25.0 46.0 47.7 47.75 47. 93 48H7 
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( 续 ) 

直 径 

零件 基本 尺寸 钻 
用 车 刀 镜 以 后 | PPLE HE FIEX 
第 一 次 第 二 次 

50 25.0 48.0 49.7 49. 75 49. 93 50H7 
60 30 55.0 59.5 59.5 59.9 60H7 
70 30 65.0 69.5 69.5 69.9 70H87 
80 30 75.0 79.5 79.5 79.9 80H7 
90 30 80. 0 89. 3 = 89. 9 90H7 
100 30 80. 0 99.3 一 99.8 100H7 
120 30 80.0 119.3 = 119. 8 120H7 
140 30 80. 0 139.3 - 139. 8 140H7 
160 30 80. 0 159.3 = 159. 8 160H7 
180 30 80. 0 179.3 a 179. 8 180H7 

ZE. 1. 在 铸铁 件 上 加 工 直 径 小 于 15mm WFL, BAPTA, 
2. 在 铸铁 件 上 加 工 直 径 为 30mm 5 32mm 的 孔 时 ， 仅 用 直径 为 28mm 5 30mm 的 钻头 各 销 一 次 。 

3. 如 仅 用 一 次 匀 孔 ， 则 贸 孔 的 加 工 余 量 为 本 表 中 粗 铵 与 精 铵 的 加 工 余 量 之 和 。 


4. 钻头 直径 大 于 75mm 时 采 月 
































日 环 孔 钻 。 













































































3.2 FLAS 级 公差 等 级 (H8) 孔 的 加 工 ( 表 3-22) 
表 3-22 基 孔 制 8 级 公差 等 级 (H8) 孔 的 加 工 (单位 : mm) 
零件 直 fe 零件 径 
-本 -本 k 
aa MEN gel g | x MEN yam 入 
十 | 第 一 次 | 第 二 次 | 链 以 后 KT | 第 一 次 | 第 二 次 | 链 以 后 
3 2.9 — 一 3H8 30 15.0 28 29.8 29.8 30H8 
4 3.9 一 一 4H8 82 15.0 30 31, 7 31.75 32H8 
S 4.8 一 一 5H8 35 20. 0 33 34.7 34. 75 35H8 
6 5.8 — — 6H8 38 20. 0 36 37:7 37. 15 38H8 
8 7.8 = = 8 H8 40 25, Ü 38 39.7 39.75 40H8 
10 9.8 — — 10H8 42 25.0 40 41.7 41.75 42H8 
12 11.8 一 一 12H8 45 25. Ü 43 44.7 44. 75 45H8 
13 12.8 — — 13 H8 48 25.0 46 47.7 47.75 48H8 
14 13.8 — 一 14H8 50 25.0 48 49.7 49. 75 50H8 
15 14.8 — 一 15 H8 60 30. 0 S 59.5 60H8 
16 15.0 — 15. 85 16 H8 70 30. 0 65 69.5 70H8 
18 17.0 — 17. 85 18 H8 80 30. 0 75 79.5 80H8 
20 18.0 — 19.8 19.8 20 H8 90 30. 0 80. 0 89.3 90H8 
22 20.0 — 21.8 21.8 22 H8 100 30. 0 80. 0 99.3 100H8 
24 22.0 — 23.8 23.8 24H8 120 30. 0 80. 0 119.3 120H8 
25 23.0 — 24. 8 24. 8 25 H8 140 30. 0 80. 0 139.3 140H8 
26 24.0 一 25.8 25.8 26H8 160 30. 0 80. 0 159.3 160H8 
28 26.0 — 27.8 27.8 28H8 180 30. 0 80. 0 179.3 180H8 
注 : 1. 在 铸铁 上 加 工 直 径 为 30mm 5j 32mm 的 孔 时 ， 仅 用 直径 为 28mm 5 30mm 的 钻头 各 钻 一 次 。 





























2. 钻头 直径 大 于 75mm RH 

















月 环 孔 钻 。 
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表 3-23 ”用 金刚 石 刀 精 键 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
f R R m 
零件 基本 一 E T J fm 2 
ar 轻 合金 “| 巴 氏 合金 | 青铜 及 铸铁 钢 
粗 负 | 精 匀 | 粗 负 | 精 匀 | 粗 负 | 精 匀 | 粗 负 | 精 匀 | 铀 孔 前 偏差 (H10) | 粗 镑 偏差 (H8 ~ H9) 
<30 0.2 0.3 0.2 本 +0. 084 +0.033 ~ +0. 052 
30 ~ 50 0.3 04 | 1 +0. 10 +0. 039 ~ +0. 062 
50 ~80 ` | 0.3 +0. 12 +0. 046 ~ +0. 074 
0.4 0.5 
80 ~ 120 e +0.14 +0.054 ~ +0. 087 
120 ~ 180 0.1 i y +0.16 +0.063 ~ +0. 10 
180 ~ 250 i | 0.1 +0. 185 +0.072 ~ +0. 115 
250 ~315 | 0.5 0.6 02 | ` +0.21 +0.081 ~ +0. 13 
315 ~400 +0.23 +0.089 ~ +0. 14 
400 ~ 500 +0.25 +0. 097 ~ +0. 155 
500 ~ 630 05 | oa | 04 +0.28 +0.11 ~ +0. 175 
630 ~ 800 : +0.32 +0. 125 ~ +0. 20 
800 ~ 1000 0.6 0.5 | 0.2 +0.36 +0. 14 ~ +0.23 
= 
3.4 研磨 孔 的 加 工 余 量 ( 表 3-24) 
表 3-24 研磨 孔 的 加 工 余 量 (单位 :mm) 
零件 基本 尺寸 铸 铁 钢 零件 基本 尺寸 铸 铁 钢 
<25 0. 010 ~0. 020 | 0.005 ~0.015 125 ~300 0. 080 ~0. 160 | 0. 020 ~0. 050 
25 ~ 125 0. 020 ~0. 100 | 0.010 ~0. 040 300 ~ 500 0.120 ~0.200 | 0.040 ~0. 060 
注 : 经 过 精 磨 的 零件 ,手工 研磨 余 量 为 0.005 ~ 0. 010mm, 
NAY = 
3.5 单 刃 钻 后 深 孔 的 加 工 余 量 ( 表 3-25) 
表 3-25 单 刃 钻 后 深 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
加 工 后 经 热处理 加 工 后 不 经 热处理 
外 孔 深度 
零件 基本 
1000 | 2000 | 3000 | 5000 | 7000 | =< | 1000 | 2000 | 3000 | 5000 | 7000 
尺寸 | <1000 
~2000| ~3000 | ~5000| ~7000|~10000| 1000 | ~2000 | ~3000|~5000|~7000| ~10000 
E 径 余 量 
35~100 | 4 6 8 10 = = 2 4 6 8 一 = 
100~180| 4 6 8 10 J, 14 2 4 6 8 10 j2 
180 ~400 | 一 = = 12 14 16 = = — 10 12 14 
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3.6 刮 孔 的 加 工 余 量 (  3-26) 





























表 3-26 刊 孔 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
孔 长 度 
零件 基本 尺寸 <100 100 ~200 200 ~ 300 >300 
E 径 余 E 

<80 0.05 0.08 0.12 = 

80 ~180 0.10 0. 15 0.20 0.30 
180 ~360 0.15 0.20 0.25 0.30 
>360 0.20 0.25 0.30 0.35 














HE; 1. 刊 孔 前 的 加 工 公差 等 级 为 H7 。 
2. 如 两 轴承 相连 ， 则 刊 孔 前 两 轴承 的 公差 均 以 大 轴承 的 公差 为 准 。 
3. 表 中 列举 的 刮 孔 加 工 余 量 ， 系 根据 正常 加 工 条 件 而 定 的 ， 当 轴线 有 显著 弯曲 时 ， 应 将 表 中 数值 增 















































Ks 
3.7 多边 形 孔 的 拉 削 余 量 (K 3-27) 
表 3-27 ”多边形 孔 的 拉 削 余 量 (单位 : mm) 
和 孔 内 最 大 边 长 | R E 预 加 工 尺 寸 上 偏差 和 孔 内 最 大 边 长 | R Æ | 预 加 工 尺寸 上 偏差 
SSS "° 19:22 50 ~80 1.5 +0. 40 
18 ~30 1.0 +0.28 
30 250 1.2 40.34 80 ~ 120 1.8 +0. 46 
3.8 内 花 键 的 拉 削 余 量 (K 3-28) 
表 3-28 内 花 键 的 拉 削 余 量 (单位 : mm) 
花 键 规格 定 心 方式 
键 数 外 径 D 大 径 定 心 小 径 定 心 
6 35 ~42 0.4~0.5 0.7 ~0.8 
6 45~50 0.5~0.6 0.8 ~0.9 
6 55 ~90 0.6 ~0.7 0.9~1.0 
10 30~42 0.4~0.5 0.7 ~0.8 
10 45 0.5~0.6 0.8 ~0.9 
16 38 0.4 -0.5 0.7 ~0.8 
16 50 0.5 ~0.6 0.8 ~0.9 
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4. 平面 的 加 工 余 量 及 偏差 













































































-Ar /| = 
4.1 平面 第 一 次 粗 加 工 余 量 〈( 表 3-29 ) 
表 3-29 平面 第 一 次 粗 加 工 余 量 (单位 mm) 
毛坯 制造 方法 
平面 最 大 尺寸 铸 件 
热 冲压 冷 冲压 I 造 
灰 铸铁 青 铜 可 锻 铸 铁 
<50 1.0~1.5 1 0.8~1.0 0.8~1.1 | 0.6~0.8 1.0~1.4 
50 ~120 1320 L317 1.0~1.4 1.3~1.8 | 0.8~1.1 1.4~1.8 
120 ~260 2 0.29 下 1.4~1.8 1.5~1.8 | 1.0~1.4 1.5 ~2.5 
260 ~ 500 2.7~3.5 72-40 2.0 ~2.5 L822 | 43.18 pe ..3.0 
>500 4.0~6.0 3.5~4.5 3.0~4.0 S | 20-26 3.5~4.5 
M| MJ: == 
4.2 平面 粗 刨 后 精 铣 的 加 工 余 量 ( 表 3-30 ) 
表 3-30 平面 粗 人 刨 后 精 铣 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
_ I 平 面 宽 JE 
平面 长 度 
<100 100 ~200 >200 
<100 0.6-0.7 - = 
100 ~250 0.6 ~0.8 0.7~0.9 — 
250 ~ 500 a 0.75 ~1.0 0.8~1.1 
>500 0.8~1.0 0.9~1.2 Ü.9.1,2 
= 
43 AFAIRE ( 表 3-31) 
表 3-31 铣 平 面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
J PK Ja M. EK E E Ji `É F pK 
FEJE <200 200 < 宽度 <400 宽度 三 200 200 < 宽度 <400 
零件 厚度 平面 长 J 
100 | 250 100 | 250 100 | 250 100 | 250 
<100 <100 <100 <100 
~250 | ~400 ~250 | ~400 ~250 | ~400 ~250 | ~400 
6~30 10 | 1.2 | 1.5 | 1.2 115117107 | 1.0 | 10 | .10 10 |10 
30 ~ 50 LO | 15 | 17 | L5 | 15 | 
>50 15 | 1.7 | 20 | 17 | 2.0 | 25 | 10 | 13 | 15 13 15 115 
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4.4 磨 平面 的 加 工 余 量 ( 表 3-32) 
表 3-32 ” 磨 平 面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
第 一 种 第 二 种 
经 热处理 或 未 经 热处理 热处理 后 
< 零件 的 终 磨 HUE 半 精 磨 
x 宽度 <200 |200 < 宽度 <400| 宽度 <200 |200 < 宽度 <400| SERE<200 |200 < 宽度 <400 
度 平面 长 度 
二 100 ~ |250 ~ se 100 ~ |250 ~ Ee 100 ~ |250 ~ zw 100 ~ |250 ~ = 100 ~ |250 ~ a 100 ~ |250 ~ 
250 | 400 250 | 400 250 | 400 250 | 400 250 | 400 250 | 400 
> 0.3 0.3 0.5 0.3 10.510.5 10.2 |10.2 10.3 10.210.310.310.110.110.210.110.210.2 
30 ~ 
=O 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5 0.5]|03]031]|03 03 031031 102 02 10.2 10.2 10.2 10.2 
>50|0.5 0.5 |0.5 0.5 0.5 0.5|0.3|0.3 10.3 03 03103 10.210.210.2 10.2 10.2 0.2 
4.5 铣 及 磨 平 面 时 的 厚度 偏差 〈 表 3-33 ) 
表 3-33 ” 铣 及 磨 平 面 时 的 厚度 偏差 (单位 : mm) 
零件 厚度 mept (IT14) Hgt (IT12 -IT13) 半 精 铣 (IT11) | 精 磨 (IT8 ~IT9) 
3~6 -0.30 -0. 12 ~ -0.18 -0.075 -0.018 ~ -0. 030 
6~10 -0.36 -0.15 ~ -0.22 一 0. 09 -0.022 ~ - 0. 036 
10 ~18 -0.43 -0.18 ~ -0. 27 -0.11 -0.027 ~ -0.043 
18 ~30 -0. 52 -0.21 ~ -0.33 -0.13 -0.033 ~ -0. 052 
30 ~ 50 -0.62 -0.25 ~ -0.39 -0.16 -0.039 ~ -0. 062 
50 ~ 80 -0.74 -0.30 ~ -0.46 -0.19 -0.046 ~ -0. 074 
80 ~ 120 -0.87 -0.35 ~ -0.54 -0.22 -0.054 ~ -0.087 
120 ~180 -1.00 -0.43 ~ -0.63 -0.25 -0.063 ~ -0. 100 
4.6 刮 平 面 的 加 工 余 量 及 偏差 (K 3-34) 
表 3-34 刮 平 面 的 加 工 余 量 及 偏差 (单位 : mm) 
平面 宽度 
平面 长 度 <100 100 ~ 300 300 ~ 1000 
<300 0.15 +0. 06 0. 15 +0.06 0. 20 +0. 10 
300 ~ 1000 0. 20 +0. 10 0. 20 +0. 10 0. 25 +0. 12 
1000 ~ 2000 0.25 +0. 12 0.25 +0.12 0.30 +0. 15 
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4.7 [BIERJHTBJ)JI T 5 X 82 ( 表 3-35) 






































表 3-35 [DI## jn T BJ )1I T E X 825 (单位 : mm) 
m 槽 尺 F 宽 E R E 宽 JE 偏 2 
长 深 宽 粗 铣 后 半 精 铣 | 半 精 铣 后 麻 
(IT12 ~ IT13) (IT11) 
3~6 1.5 0.5 +0.12 ~ +0.18 +0. 075 
6 -10 2.0 0.7 +0.15 ~ +0.22 +0.09 
10 ~18 3.0 1.0 +0.18 ~ +0.27 +0.11 
<80 <60 18 ~30 3.0 1.0 +0.21 ~ +0.33 +0.13 
30 ~50 3.0 1.0 +0.25 ~ +0.39 +0.16 
50 ~ 80 4.0 1.0 +0.30 ~ +0.46 +0.19 
80 ~ 120 4.0 1.0 +0.35 ~ +0. 54 +0.22 
Ë; 1. 半 精 铣 后 磨 凹 槽 的 加 工 余 量 ， 适 用 于 半 精 铣 后 经 热处理 和 未 经 热处理 的 零件 。 








2. 宽度 余 量 指 双 面 余 量 〈 即 每 面 余 量 是 表 中 所 列 数 值 的 1/2 ) 。 


4.8 研磨 平面 的 加 工 余 量 (K 3-36) 














表 3-36 研磨 平面 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
平面 宽度 
平面 长 度 
<25 25 ~75 75 ~150 

<25 0. 005 ~ 0. 007 0.007 ~ 0. 010 0. 010 ~0. 014 
25 ~75 0. 007 ~0.010 0.010 ~0. 014 0. 014 ~ 0. 020 
75 ~ 150 0.010 ~0. 014 0.014 ~0. 020 0. 020 ~ 0. 024 
150 ~260 0.014 ~0. 018 0. 020 ~ 0. 024 0. 024 ~ 0. 030 











注 : 经 过 精 磨 的 零件 ， 手工 研磨 余 量 为 每 面 0.003 ~ 0. 005mm; 机 械 研 磨 余 量 为 每 面 0. 005 ~ 0. 010mm, 


4.9 ”外 表面 拉 削 的 加 工 余 量 ( & 3-37) 









































表 3-37 外 表面 拉 削 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
TERS 单 面 余 量 工作 状态 单 面 余 量 
铸造 4-5 铸造 5-7 
小 件 模 锯 或 精密 铸造 2~3 中 件 模 锻 或 精密 铸造 3~4 


经 预先 加 工 0.3 ~0.4 经 预先 加 工 0.5 ~0.6 
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5. 切除 渗 碳 层 的 加 工 余 量 ( 表 3-38 ) 


表 3-38 ”切除 渗 碳 层 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 

















王 :一 一 一 一 一 .| 

















非 济 火 表面 ” 淳 火 表 面 ” 非 淳 火 表面 




















d 一 直径 尺寸 4 一 加 工 余 量 C 一 渗 碳 层 深 度 C1 一 图 样 要 求 的 渗 碳 层 最 大 深度 





























































































































4 一 淳 火 后 磨 削 量 
尺寸 范围 d 
Kk 
a 表面 30 50 80 120 180 260 360 
层 深度 <30 
4 性 质 ~50 ~80 ~120 | ~180 | ~260 | ~360 | ~500 
R EA 
内 外 区 1.8 2.0 2.0 2.2 29 
0.4 ~0.6 
端面 、 平 面 1.2 1.2 1.4 1.4 1.6 
AAR 2.4 2.4 2.6 2.6 3.0 3.0 
0.6~0.8 
端面 、 平 面 1.4 1.4 1.8 1.8 2.0 2.0 
内 外 区 3.0 3.2 3.2 3.6 3.8 3.8 4.0 
0.8-1.1 
端面 、 平 面 1.8 1.8 1.8 2.0 2.2 2.4 2.4 
内 外 区 3.8 3.8 4.2 4.2 4.4 4.4 4.8 4.8 
1.1~1.4 
端面 、 平 面 2 2.2 pe 2.4 2.4 2.4 2.8 2.8 
内 外 区 4.8 4.8 5.0 5.0 5.4 5.4 5.8 5.8 
1.4~1.8 
端面 、 平 面 2.6 2.6 2.6 3.0 3.0 3.0 3.2 3.2 
尺寸 公差 0.21 0. 25 0.30 0.35 0.40 0.46 0.57 | 0.63 






































注 : 1. 选择 余 量 时 ， 先 根据 零件 要 求 的 渗 磋 层 深度 C, Jl 216 ok IP k yi AR E 4, ， 作 为 本 表 中 
的 渗 碳 层 深度 Co 
2. 非 治 火 表面 在 渗 碳 前 需 将 表面 按 本 表 数 值 加 厚 ， 在 渗 碳 后 去 除 该 层 金属 再 进行 济 火 。 
3. 表 中 数据 仅 为 切除 渗 碳 层 的 单 工 序 余 量 ， 适 用 于 内 外 圆 、 端 面 及 平面 。 其 中 ， 内 外 圆 为 直径 余 量 ; 
端面 和 平面 为 单 面 余 量 。 
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6. 齿轮 和 花 键 的 精 加 工 余 量 


6.1 精 滚 齿 和 精 插 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 ( 表 3-39) 
表 3-39 ” 精 滚 齿 和 精 揪 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 








6.2 床 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 ( 表 3-40) 

















R3-4 剃 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 (PARA ) (单位 : mm) 
齿 轮 直径 

模 数 
<100 100 ~ 200 200 ~ 500 500 ~ 1000 
<2 0.04 ~0. 08 0. 06 ~0. 10 0. 08 ~0. 12 0. 10 ~0. 15 
24 0.06 ~0. 10 0. 08 ~0. 12 0. 10 ~0. 15 0. 12 ~0. 18 
4~6 0. 10 ~0. 12 0. 10 ~0. 15 0. 12 ~0. 18 0. 15 ~0. 20 
>6 0. 10 ~0. 15 0. 12 ~0. 18 0. 15 ~0. 20 0. 18 ~0. 22 














6.3 ” 麻 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 (K 3-41) 








表 3-41 磨 齿 的 齿 厚 加 工 余 量 ( 磨 前 深 齿 ) (单位 : mm) 
A 轮 直径 
模 数 
<100 100 ~ 200 200 ~ 500 500 ~ 1000 > 1000 
<3 0. 15 ~0. 20 0.15 ~0.25 0. 20 ~0. 30 0.20 ~0. 40 0.25 ~0. 45 
3-5 0.18 ~0. 25 0.20 ~0. 30 0.25 ~0. 35 0.25 -ü 0.45 0. 30 ~0. 50 
5~10 0.25 ~0. 40 0. 30 ~0. 50 0.35 ~0. 60 0. 40 ~0. 65 0. 50 ~0. 80 
>10 0.35 ~0. 50 0. 40 ~0. 60 0. 50 ~0. 70 0. 50 ~0. 70 0. 60 ~0. 80 

















6.4 直径 大 于 400mm 渗 碳 齿轮 的 麻 齿 齿 厚 加 工 余 量 (K 3-42) 
碳 


= 
表 3-42 直径 大 于 400mm 渗 碳 齿轮 的 磨 齿 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 



































| 

W % 
模 数 

40 ~50 50 ~75 75 ~ 100 100 ~ 150 150 ~200 >200 
3 ~5 一 一 一 0.45 ~0.6 0.5 ~0.7 0.6 ~0.8 
5~7 一 一 0.45 ~0.6 0.5 ~0.7 0.6 ~0.8 一 
7~10 一 0.45 ~0.6 0.5~0.7 0.6 ~0.8 = 一 
10 ~ 12 0.45 ~0.6 0.5~0.7 0.6~0.8 一 一 一 
注 : 1. 小 数值 的 余 量 是 用 于 小 模 数 及 齿 数 少 的 齿轮 。 
2. 在 选择 余 量 时 ， 必 须 考虑 各 种 牌号 的 钢 在 热处理 时 的 变形 情况 。 
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6.5 HAMIR E (K 3-43) 








表 3-43 瑜 齿 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
Hi W T Z s 单 面 余 量 
0. 005 ~ 0. 025 


HAN AEA PAAT, HA EHH F A S 





(中 等 模 数 取 0. 015 ~0. 020) 





PE A Je HT AT DA KERTA E R AE EEL 0. 003 ~ 0. 005 





6.6 ”交错 轴 斜 齿轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 (K 3-44) 
表 3-44 ”交错 轴 斜 齿轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 





1. 75 2.15 4.5 7.0 11.0 19.0 30. 0 








6.7 锥 齿轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 ( 表 3-45) 
表 3-45 ” 锥 齿轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 








6.8 蜗轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 〈 表 3-46 ) 
表 3-46 蜗轮 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 








6.9 ”蜗杆 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 ( 表 3-47) 











表 3-47 ”蜗杆 精 加 工 的 齿 厚 加 工 余 量 (单位 : mm) 
齿 厚 余 量 齿 厚 余 量 
Ë 数 k 数 
粗 铣 后 精 车 PAJER KI 粗 铣 后 精 车 Wk Jai RKI 
<2 0.7 -0.8 0.2-0.3 S37 1.4~1.6 0.5~0.6 
2~3 1.0~1.2 0.3~0.4 7~10 1.6~1.8 0.6~0.7 
3~5 1.2~1.4 0.4~0.5 10 ~12 1.8~2.0 0.7 ~0.8 
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6.10 “” 精 铣 花 键 的 加 工 余 量 ( 表 3-48) 
R 3-48 精 铣 花 键 的 加 工 余 量 


(单位 : mm) 






































E # K JE 
花 键 轴 基 本 尺寸 <100 100 ~ 200 200 ~ 350 350 ~ 500 
花 键 厚度 及 直径 的 加 工 余 量 
10 ~18 0.4~0.6 0.5 ~0.7 一 一 
18 ~30 0.5~0.7 0.6 ~0.8 0.7~0.9 一 
30 ~50 0.6~0.8 0.7 ~0.9 0.8 ~1.0 = 
>50 0.7 ~0.9 0.8 ~1.0 0.9 ~1.2 1.2~1.5 











6.11 麻花 键 的 加 工 余 量 (K 3-49) 
表 3-49 ”麻花 键 的 加 工 余 量 





(单位 : mm) 



































E 刍 K JE 
花 键 轴 基 本 尺寸 <100 100 ~ 200 200 ~ 350 350 ~ 500 
花 键 厚度 及 直径 的 加 工 余 量 
10 ~ 18 0.1~0.2 0.2 ~0.3 一 一 
18 ~30 0.1~0.2 0.2 ~0.3 0.2 ~0.4 一 
30 ~50 0.2 ~0.3 0.2 ~0.4 0.3 ~0.5 一 
>50 0.2 ~0.4 0.3 ~0.5 0.3 ~0.5 0.4 -0.6 











7. 有 色 金 属 及 其 合金 零件 的 加 工 余 量 


71 有 色 金 属 及 其 合金 一 般 零 件 的 加 工 余 量 (K 3-50) 
表 3-50 有 色 金 属 及 其 合金 一 般 零 件 的 加 工 余 量 








(单位 : mm) 









































(1) 孔 JH T 
HRE ( 按 孔 基 本 尺寸 取 ) 
加 工 方法 

<18 18 ~50 50 ~80 
Bh) i Be ok dy" 0.8 1.0 1.1 
PERD i RU 0.2 0.25 0.3 
HAR, BU MRF 0. 12 0. 14 0.18 
PEREU kai RAA Pé 0.10 0.12 0.14 
Ra eski bé Ji rS 0. 008 0.012 0.015 
a penai Pé Ji IF JES 0.006 0.007 0.008 
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( 续 ) 
(1) 孔 加 T 
HERE ( 按 孔 基 本 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
<18 18 ~50 50 -80 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 1.7 1.8 2.0 
离心 浇注 1.3 1.4 1.6 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0.8 0.9 1.0 
熔 模 造型 0.5 0.6 0.7 
压力 浇注 0.3 0.4 0.5 
粗 车 或 一 次 车 后 半 精 车 或 预 磨 0.2 0.3 0.4 
预 磨 后 半 精 磨 或 一 次 车 后 磨 0.1 0.15 0.2 
(2) 端 面 加工 
端面 余 量 〈 按 加 工 表面 的 直径 取 ) 
加 工 方 法 
<18 18 ~50 50 ~80 80 ~ 120 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 0. 80 0. 90 1.00 1.10 
离心 浇注 0. 65 0. 70 0.75 0. 80 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 40 0. 45 0. 50 0. 55 
熔 模 造型 0. 25 0. 30 0.35 0.40 
压力 浇注 0. 15 0. 20 0. 25 0. 35 
粗 车 后 半 精 车 0. 12 0. 15 0. 20 0. 25 
半 精 车 后 磨 0. 05 0. 06 0.08 0. 08 
(3) F 面 加 工 
单 面 余 量 〈 按 加 工 面 最 大 尺寸 取 ) 
加 工 方 法 50 | 80 |120 180 | 260 | 360 | 500 | 630 800 |1000 1250 |1600 
ss0| 22 ¿2 |. | | se ss | | e. ras s oye 
80 |120 180 | 260 360 | 500 | 630 | 800 1000 1250 1600 2000 
Pr Ji SR — W pek |; 
砂 型 (地面 造型 ) 0. 80 0.90 1.00 |1. 20 |1. 40 |1.70|2. 10 |2. 50 |3. 00 13. 60 4.20 5. 00 6. 00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 50 0.60 |0. 70 |0. 90 |1. 10 |1. 40 |1. 80 |2. 20 |2. 60 |3. 00 |3. 50 4. 00 4. 50 
熔 模 浇注 0.40 0.50 0.60 10. 80 11.0011.3011.7012.1012.50| 一 | 一 | 一 | 一 
压力 浇注 0.30 0.40 10. 50 |0. 70 |0. 90 |1. 10 |1. 30 |1. 70 
HTJ FA O kE 0. 08 0.09 (0. 11 |0. 14 |0. 18 |0. 23 |0. 30 |0. 37 |0. 45 0.55 0. 65 |0. 80 |1. 00 
半 精 加 工 后 磨 0. 05 |0. 06 0. 07 |0. 09 |0. 12 |0. 15 |0. 20 |0. 25 |0. 30 |0. 40 |0. 50 0. 60 0. 80 
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7.2 有色 金 属 及 其 合金 圆 简 形 零件 的 加 工 余 量 ( 表 3-51) 
表 3-51 有 色 金 属 及 其 合金 圆 简 形 零件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
(1) # X JL m T 
直径 余 量 ( 按 孔 基本 尺寸 取 ) 
加 工 方 法 
<30 30 ~50 | 50~80 | 80~120 |120~180 | 180 —260 
Pru J i RH e ek; 
砂 型 (地 面 造 型 ) 2.70 2. 80 3. 00 3. 00 3.20 3.20 
离心 浇注 2. 40 2. 50 2.70 2.70 3. 00 3. 00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 1.30 1.40 1.50 1. 50 1.50 1.60 
HES E R 0.25 0. 30 0. 40 0. 40 0. 50 0. 50 
ea, M, RUA 0.10 0.15 0.20 0.20 0.25 0.25 
预 磨 后 半 精 磨 0. 10 0. 12 0. 15 0. 15 0. 20 0. 20 
ELFLA Z 0.05 0.08 0.08 0.10 0.10 0.15 
Ra Bei JEE 0.008 0.01 0.015 0.20 0.025 0.03 
(2) 外 回转 表面 加 工 
直径 余 量 〈 按 轴 基 本 尺寸 取 ) 
加 工 方 法 
<50 50 ~80 80 ~ 120 120 - 180 180 ~260 
铸造 后 粗 车 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 2. 00 2. 10 2. 20 2. 40 2. 60 
离心 浇注 1.60 1.70 1.80 2. 00 2. 20 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 90 1.00 1.10 1.20 1.30 
粗 车 后 半 精 车 或 预 磨 0.40 0.50 0. 60 0.70 0.80 
半 精 车 后 预 磨 或 半 精 车 后 精 车 0. 15 0. 20 0.25 0.25 0.30 
粗 磨 后 半 精 磨 0.10 0. 15 0. 15 0. 20 0. 20 
PAES TE AAS 0. 01 0. 015 0. 02 0. 025 0. 03 
精 车 后 研磨 、 超 精 研 或 抛光 0. 006 0. 008 0. 010 0.012 0. 015 
G) i 面 加工 
端面 余 量 ( 按 加 工 表面 直径 取 ) 
加 工 方 法 
<50 50 ~80 80 ~ 120 120 ~ 180 180 ~260 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 0. 80 0. 90 1. 10 1. 30 1.50 
离心 浇注 0. 60 0.70 0. 80 0. 90 1.20 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 40 0. 45 0. 50 0. 60 0.70 
端面 粗 车 后 半 精 车 0. 10 0. 13 0. 15 0. 15 0. 15 
HERE 0. 08 0. 08 0. 08 0.11 0.11 




















. 172. 


机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





73 有色 金属 及 其 合金 圆 盘 形 零件 的 加 工 余 量 (K 3-52) 


























































































































































































































































































































表 3-52 ”有色 金属 及 其 合金 圆 盘 形 零 件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
(1) 外 回转 表面 加 工 
FRE 〈 按 轴 基 本 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
120 ~ 180 180 ~260 | 260~360 | 360~500 | 500 ~630 
铸造 后 粗 车 : 
WAL (地 面 造 型 ) 2.70 2. 80 3. 20 3. 60 4. 00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 1.30 1.40 1.60 1.80 2.00 
粗 车 后 半 精 车 或 预 磨 0.30 0.30 0. 35 0.35 0.40 
半 精 车 或 一 次 车 后 磨 肖 0. 20 0. 20 0. 25 0. 25 0. 30 
半 精 车 后 精 车 0.05 0.08 0.08 0.10 0.15 
半 精 磨 后 精 磨 0. 02 0. 025 0. 03 0. 035 0. 04 
(2) 端 面 加 工 
端面 余 量 ( 按 加 工 表面 直径 取 ) 
加 工 方法 一 一 一 
120 ~ 180 180 ~260 | 260~360 | 360~500 | 500 ~630 
铸造 后 粗 车 或 半 精 车 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 1. 10 1.30 1.50 1.80 2.10 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 60 0.70 0.80 0.90 1.10 
粗 车 后 半 精 车 0.15 0.15 0.17 0.17 0.20 
半 精 车 后 磨 0.11 0.11 0.13 0.13 0.15 
(3) r £ A r E Im JH T 
单 面 余 量 〈 按 加 工 面 最 大 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
<30 30 ~50 50 ~80 80 ~ 120 
铸造 后 饮 端 面 、 半 精 铣 、 刨 或 车 ; 
砂 型 (地 面 造型 ) 0. 60 0. 65 0.70 0.75 
金属 或 薄 壳 体 模 0. 30 0.35 0.40 0.45 
HE URERA URHE 0. 08 0.10 0. 13 0. 17 
em 5 
74 有 色 金 属 及 其 合金 壳 体 类 零件 的 加 工 余 量 (K 3-53) 
R353 有色 金属 及 其 合金 克 体 类 零件 的 加 工 余 量 (单位 : mm) 
(1) 平 面 加工 
单 面 余 量 〈 按 加 工 面 最 大 尺寸 取 ) 
加 工 方 法 50 |120 | 180 | 260 | 360 | 500 | 630 800 |1000 11250 1600 
sso e l e |. aal = | <= | e |= | s |o [Ze 
120 | 180 | 260 | 360 | 500 | 630 | 800 |1000 |1250 |1600 2000 
铸造 后 粗 (或 一 次 ) Hake: 
砂 型 (地 面 造 型 ) 0. 65 10.75 |0. 80 |0. 85 0.95|1.10|1.25|1.40 1.601. 80 |2. 10 2. 50 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0. 35 0.45 |0. 50 10. 55 10. 65 |0. 85 |0. 95 |1. 10 11.3011.50| — | 一 
JS ae tE 0. 25 |0. 32 10. 38 0.46 0.56|0.70|0.881.00) 一 | 一 | 一 | 一 
压力 浇注 0. 15 |0. 25 |0. 30 0.35 0. 45 |0. 60 |0. 75 
HUJE F U gE 0. 07 |0. 09 |0. 11 0.14 |0. 18 |0. 23 |0. 30 |0. 37 |0. 45 0.55 0. 65 0. 80 
半 精 人 刨 或 铣 后 磨 0.04 |0. 06 |0. 07 0.09 |0. 12 |0. 15 |0. 20 |0. 25 |0. 30 |0. 38 0. 48 0. 60 
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( 续 ) 
(2) X fL 加工 
FRE 〈 按 孔 基 本 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
<15 50 ~ 120 
Pea Meal: 
砂 型 (地 面 造 型 ) 2. 80 3. 00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 1. 40 1. 50 
熔 模 浇注 0. 80 0. 90 
压力 浇注 0. 40 0. 45 
HeD FLUS EA 0. 30 0. 40 
PHE, g uk Pe 0.15 0.20 
铵 后 半 精 铵 或 预 磨 后 半 精 麻 0. 12 0. 18 
(3) 端 E 加工 
端面 余 量 ( 按 加 工 面 直径 取 ) 
加 工 方法 
<30 30 ~50 50 ~80 80 ~ 120 120 ~ 180 
铸造 后 粗 车 或 一 次 车 端面 : 
砂 型 (地面 造型 ) 0. 65 0.70 0.80 0.90 1.00 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0.35 0.40 0.45 0.55 0.65 
熔 模 浇注 0. 25 0.30 0.35 0.45 0.55 
压力 浇注 0. 15 0. 20 0. 25 0. 35 0. 45 
端面 粗 车 后 半 精 车 0.08 0.10 0.13 0.17 0.23 
端面 半 精 车 后 磨 0. 04 0. 05 0. 07 0. 09 0. 12 
(4) p 造 窗 加 T 
双 面 余 量 〈 按 加 工 窗口 尺寸 取 ) 
JU T. J 法 
<50 50 ~80 80 ~ 120 120 ~180 | 180 ~260 
铸造 后 预 铣 或 球 : 
砂 型 (地 面 造型 ) 1.30 1.40 1.50 1.60 1.80 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0.70 0.80 0.90 1.00 1.20 
熔 模 浇注 0. 45 0. 50 0. 55 0. 60 0. 65 
压力 浇注 0. 25 0. 30 0. 35 0. 40 0. 45 
预 加 工 后 按 轮廓 半 精 铣 或 球 0. 35 0. 40 0. 45 0. 55 0. 65 
(5) E H- JHH ru e I J0 T 
AERE 〈 按 加 工 面 最 大 尺寸 取 ) 
加 工 方法 
<18 18 ~50 50 ~80 80 ~ 120 
铸造 后 饮 端 面 ， 粗 (或 一 次 ) He, WREE: 
砂 型 (地 面 造 型 ) 0. 60 0. 65 0.70 0.75 
金属 型 或 薄 壳 体 模 0.30 0.35 0.40 0.45 
熔 模 浇注 0. 20 0. 25 0. 30 0. 35 
压力 浇注 0. 12 0. 15 0. 20 0. 25 
预 加 工 后 半 精 铣 、 刨 或 车 0.07 0.10 0.13 0.17 














.174 . 


机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





8. 攻 螺 纹 前 底 孔 直径 和 套 螺 纹 前 圆 杆 直径 尺寸 的 确定 


8.1 普通 螺纹 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 (K 3-54) 



























































































































































R 3-54 普通 螺纹 攻 螺 纹 前 钻 孔 用 麻花 钻 直径 (单位 : mm) 
式 中 ”vd 一 麻花 钻 直径 
计算 公式 : d=D-P D 一 螺纹 公称 直径 
P 一 螺 距 
公称 直径 螺 HE 钻头 直径 公称 直径 螺 钻头 直径 
D P d D P d 
I $H 0.25 0.75 3 2.5 15.4 
É 0.2 0.8 
- 18 2 15.9 
5 粗 0.4 1.6 4 1.5 16.5 
É 0.25 1.75 1 17 
, BH 0.5 2.5 $ 2.5 17.4 
É 0.35 2.65 
we 20 2 17.9 
í žE 0.7 3.3 4 1.5 18.5 
É 0.5 3.5 1 19 
š 粗 0:8 A? # 2.5 19.4 
É 0.5 4.5 
"= 22 2 19. 9 
6 8 l 2 É i5 20. 5 
2 0.75 5.2 1 21 
JH 1.25 6.7 
M 粗 3 20.9 
8 1 7 
Š 0.75 Ta 24 2 21.9 
mn É 1.5 22.5 
粗 1.5 8.5 ] 23 
10 1.25 8.7 3 3 23.9 
É 1 9 
0.75 9.2 27 2 24.9 
u É 1.5 25.5 
粗 1.75 10.2 1 26 
12 1.5 10.5 J 3.5 26.3 
É 1.25 10.7 
! lÍ 二 3 26. 9 
粗 2 11.9 4 2 27.9 
1.5 28.5 
14 1.5 12.5 1 29 
É 1.25 12:7 
1 13 粗 3.5 29.3 
粗 2 13.9 33 3 29.9 
16 1 5 14 5 4 2 30. 9 
É i 15 1.5 31.5 
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( 续 ) 
公称 直径 BO E 钻头 直径 公称 直径 Bo HE 钻头 直径 
D P d D P d 
$H 4 31.8 3 4.5 40.3 
36 I k 45 à a 
É 2 33.9 4 I 
i5 A 2 42.9 
1.5 43.5 
$H 4 34.8 # 5 42.7 
39 3 35. 4 43. 8 
4 2 36. 48 ; 3 44.9 
1.5 37. 2 45.9 
粗 4.5 37.3 k2 mia 
粗 5 46.7 
j 3 4 47.8 
42 细 3 38.9 52 , 3 48.9 
2 39. 9 á 2 49.9 
1.5 40.5 is S 
8.2 寸 制 螺纹 钴 底 孔 用 钴 头 的 直径 尺寸 (K 3-55) 
表 3-55 ” 寸 制 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 的 直径 尺寸 
计算 公式 : 
螺纹 公称 直径 铸铁 与 青铜 钢 与 黄 铜 
3/16 ~5/8in Da =25(a-+) Dy =25 (4 - h ) 
3⁄4 ~1%in Da =25(a-+) D, =25(a -+ )+0.2 
式 中 ”有 一 一 攻 螺 纹 前 钻头 直径 (mm) 
d 螺纹 公称 直径 (in), lin =25. 4mm 
n 一 一 每 英寸 牙 数 
公称 直径 每 英寸 钻头 直径 /mm 公称 直径 每 英 、 钻头 直径 /mm 
/in 牙 数 | 铸铁 、 青 铜 | 钢 、 黄 铀 /in TÉO | 铸铁 、 青 铜 | 钢 、 黄 铜 
3716 24 3.7 3.7 7/8 9 19.1 19.3 
1⁄4 20 5.0 5.1 1 8 21.9 22 
5/16 18 6.4 6.5 11⁄ 7 24.6 24.7 
3⁄8 16 7.8 7.9 14 7 27.8 27.9 
7/16 14 9.1 9.3 13 6 33.4 33.5 
1⁄2 12 10.4 10.5 13% 5 35.7 35.8 
9/16 12 12 12.1 134 5 38.9 39 
5/8 11 13.3 13.5 1% 4⁄2 41.4 41.5 
3⁄4 10 16.3 16.4 2 41⁄4 44.6 44.7 
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8.3 圆柱 管 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 的 直径 尺寸 (K 3-56) 
表 3-56 ”圆柱 管 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 的 直径 尺寸 



































螺纹 尺寸 代号 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 螺纹 尺寸 代号 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 

1⁄8 28 8.8 1 11 30.5 
1⁄4 19 11.7 11⁄4 11 35.2 
3⁄8 19 15.2 11⁄4 11 39.2 
1⁄2 14 18.9 13% 11 41.6 
5/8 14 20. 8 134 11 45.1 
3⁄4 14 24.3 134 11 51 

7/8 14 28. 1 2 11 57 




















8.4 圆锥 管 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 的 直径 尺寸 (K 3-57) 
表 3-57 ”圆锥 管 螺纹 钻 底 孔 用 钻头 的 直径 尺 二 



































55° 密 封 管 螺纹 60" 密 封 管 螺纹 
螺纹 尺寸 代号 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm | 螺纹 尺寸 代号 每 英寸 牙 数 钻头 直径 /mm 
178 28 8.4 1⁄8 27 8.6 
1⁄4 19 11.2 1⁄4 18 11.1 
3⁄8 19 14.7 3⁄8 18 14.5 
1⁄2 14 18.3 1⁄2 14 17.9 
3⁄4 14 23.6 3⁄4 14 23.2 
1 11 29.7 1 111⁄ 29.2 
1⁄4 11 38.3 134 1134 37.9 
11⁄ 11 44.1 11⁄4 1134 43.9 
2 11 55.8 2 1134 56 

















8.5 套 螺纹 前 圆 杆 的 直径 尺寸 (R 3-58) 
R358 ” 套 螺纹 前 圆 杆 的 直径 尺寸 











































































































粗 牙 普通 螺纹 寸 制 螺纹 圆柱 管 螺 纹 
OHZ Pr 出 杆 直 径 Ea 圆 杆 直径 BSR 管子 外 径 
BATE AIE D/mm FA D/mm BART D/mm 
d/mm P/mm 寸 代 号 代号 
最 小 直径 | 最 大 直径 最 小 直径 | 最 大 直径 最 小 直径 | 最 大 直径 

M6 1 5.8 5.9 1⁄4 5.9 6 1⁄8 9.4 9.5 

M8 1.25 7.8 7.9 5/16 7.4 7.6 1⁄4 12.7 13 
MI10 1. 50 9.75 9. 85 3⁄8 9 9.2 3⁄8 16.2 16.5 
M12 1.75 11.75 11.9 1⁄2 12 12.2 1⁄2 20.5 20. 8 
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( 续 ) 
寸 制 螺纹 圆柱 管 螺纹 
到 杆 直径 圆 杆 直径 管子 外 径 
螺纹 直径 BRIE D/mm 螺纹 尺 Disi 螺纹 尺寸 D/mm 
d/mm P/mm 才 代 号 代号 
最 小 直径 | 最 大 直径 最 小 直径 | 最 大 直径 最 小 直径 | 最 大 

M14 2 13.7 13. 85 5/8 22.5 22. 
M16 2 15.7 15.85 5/8 15.2 15.4 3⁄4 26 26. 
M18 2.5 17.7 17.85 7/8 29.8 30. 
M20 25 19.7 19. 85 3⁄4 18.3 18.5 1 32.8 33. 
M22 2.5 21.7 21.85 7/8 21.4 21.6 1% 37.4 37. 
M24 3 23. 65 23.8 1 24.5 24.8 144 41.4 41. 
M27 3 26.65 26.8 1%4 30.7 31 13% 43.8 44. 
M30 3.5 29.6 29.8 11⁄ 47.3 47. 
M36 4 35.6 35.8 11⁄ 37 37.3 
M42 4.5 41.55 | 41.75 
M48 5 47.5 47.7 
M52 Š 51.5 51.7 
M60 5:5 59.45 59.7 
M64 6 63.4 63.7 
M68 6 67.4 67.7 
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1. 热处理 工艺 分 类 及 代号 ( 表 4-1、 表 4-2) 


常用 金属 材料 热处理 工艺 参数 


表 4-1 热处理 工艺 分 类 及 代号 (GB/T 12603 一 2005 ) 





























































































































工艺 总 称 | 代号 工艺 类 型 代号 工艺 名 称 代号 
退火 1 
正 火 2 
W K 3 
整体 热处理 1 dii š: 
调 质 5 
稳定 化 处 理 6 
固 溶 处 理 ; 水 韧 处 理 
固 溶 处 理 + 时效 8 
RKM EK 1 
ana š 物理 气相 沉积 2 
表面 热处理 2 化 学 气相 沉积 3 
等 离子 体 增强 化 学 气相 沉积 4 
离子 注入 5 
渗 碳 1 
碳 氮 共 渗 2 
BA 3 
化 学 热处理 3 氮 碳 共 渗 4 
渗 其 他 非 金属 5 
渗 金 属 6 
多 元 共 渗 7 
加 热 方 式 及 代号 
真空 感应 | 火焰 | 激光 | 电子 束 s. 流 态 床 | 电 接触 
代号 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 
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( 续 ) 

退火 工艺 及 代号 
退火 去 应 力 | 均匀 化 | 再 结晶 | 石墨 化 | 脱氧 球 化 等 温 完全 不 完全 
工艺 退火 退火 退火 退火 处 理 退火 退火 退火 退火 


























代号 St H R G D Sp I F P 
W kibrit yu K 4 



































































































































ma ' 3 、 | 加 压 | 双 介 质 | 分 级 | 等 温 | 形变 | 气 冷 | 冷 
ea ee Pa WR | 济 火 WO MK | Rk | MK | MA | W 
代号 | A 0 w B Po H Pr 1 M At Af G |C 
表 4-2 常用 热处理 工艺 代号 (GB/T 12603 一 2005 ) 
工艺 名 称 代 号 工艺 名 称 代 号 工艺 名 称 代 号 
热处理 500 IKREK 513-W 可 控 气氛 渗 碳 531-01 
感应 热处理 500-04 盐水 深 火 513-B 空 渗 碳 531-02 
火焰 热处理 500-05 YS YE K 513-H 盐 浴 渗 碳 531-03 
整体 热处理 510 IADR K 513-03 KARP 532 
退火 511 L salpa 514 渗 氮 533 
去 应 力 退 火 511-St 调 质 515 W KE 533-03 
球 化 退火 511-Sp 表面 热处理 520 “(KE A 533-01 
等 温 退 火 511-1 KAKA EK 521 氮 碳 共 渗 534 
正 火 512 感应 泽 火 和 回 火 521-04 lJ 535 (B) 
W K 513 KIKA K 521-05 JK 535-09 (B) 
KPK 513-A 渗 碳 531 W KJ 535-03 (B) 
IMEK 513-0 固体 渗 碳 531-09 渗 硫 535 (S) 
2. 热处理 工艺 
2.1 钢 件 的 整体 热处理 
钢 的 整体 热处理 是 对 钢 制 零件 的 穿 透 加 热 方式 进行 退火 、 正 火 、 火 、 回 火 等 热 处 


理工 艺 。 
2.1.1 退火 
退火 是 将 工件 加 热 到 一 定 温度 ,保持 一 定时 间 ， 然 后 缓慢 冷却 下 来 的 热处理 工艺 。 
钢 的 退火 工艺 通常 作为 铸造 、 锻 造 、 轧 、 焊 加 工 之 后 ,冷加工 、 热 处 理 之 前 的 一 种 
中 间 预 备 热处理 工序 。 其 目的 在 于 使 材料 的 成 分 均匀 化 、 细 化 组 织 ， 消 除 应 力 ， 降 低 硬 
度 ， 提 高 塑性 、 改 善 可 加 工 性 。 
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钢 的 常用 退火 工艺 的 分 类 及 应 用 见 表 4-3 。 
表 4-3 钢 的 常用 退火 工艺 的 分 类 及 应 用 






























































































































































































































































类 别 工艺 特点 应 用 范围 
U j CEI Ac, + 150 ~ 200C ， 长 | 使 钢材 成 分 均匀 ， 用 于 消除 铸 钢 及 锻 轧 件 等 
均匀 化 退火 To N 
时 间 保 温 后 缓慢 冷却 的 成 分 偏 析 
完全 退火 将 工件 加 热 至 4c + 30 ~50%C ， 保 温 | RAAR, ERR, HTE, 
— 后 缓慢 冷却 及 中 碳 钢 和 中 碳 合 金 钢 锻 轧 件 等 
、 将 工件 加 热 至 4c + 40 ~ 60 ， 保 温 | ”使 钢材 组 织 均匀 ， 硬 度 降低 ， 用 于 中 、 高 碳 
不 完全 退火 | ñ 
后 缓慢 冷却 钢 和 低 合 金 钢 锻 思 件 等 
加 热 至 4cs +30 ~ 50%C 〈 亚 共 析 钢 ) ,| ”使 钢材 组 织 均匀 ， 硬 度 降低 ， 防 止 产生 白 点 ， 
等 温 退 火 “| 保温 一 定时 间 ， 随 炉 冷 至 稍 低 于 Ac, 的 | 用 于 中 碳 合金 钢 和 革 些 高 合金 钢 的 重型 铸 锻 件 
温度 ， 进 行 等 温 转 变 ， 然 后 空冷 及 冲压 体 等 〈 组 织 与 硬度 比 完全 退火 更 为 均匀 ) 
J: AE Z Z ZE H. is E 坏死 tE AE 
EE MUSEER (一 般 为 1000 ~ .2 eo i rena 
BRAR 。 | 1100C) 快 冷 至 hci 以 下 的 一 定 温度 | C EN EMAA, H 
ZOEK (W650), EER 高 锻 坏 的 可 加 工 性 ， 降 低 刀 有 具 消耗 ， 也 为 最 后 
译 350 必 万 二 多 后 出 全 空 准 。 | 的 热处理 作 好 组 织 上 的 准备 ， 此 外 该 工艺 也 有 
a PEA E eA 显著 的 节能 效果 
在 稍 高 和 稍 低 于 Ao ERMA E EEURIRIE, KIRE. RAM 
材 碳 化 物 球状 化 ， 降 低 硬 度 ， 提 高 塑性 ， 
球 化 退 ， 及 冷却 ， 或 在 稍 低 于 4e, 温度 保温 ， 然 | 
POER e TER A FOER, ARRARIR EN 
后 慢 冷 
es 用 于 经 加 工 硬 化 的 钢 件 降低 硬度 ， 提 高 塑性 ， 
o MRE Ac, -50 ~150%C ,保温 后 空冷 | 以 利加 工 继续 进行 ， 因 此 ， 再 结晶 退火 是 冷 作 
= 加 工 后 钢 的 中 间 退 火 
加 热 至 Ac, - 100 ~ 200% ， 保 温 后 空 本 I i 
aaea. mikpag | 用 消除 铸件 、 锻 件 、 焊 接 件 、 热 扎 件 、 准 
“IX IR ~ WN Ea "i di 
I 拉 件 、 以 及 切 前 、 冷 冲压 过 程 中 所 产生 的 内 应 
去 应 力 退火 “| 对 一 些 精密 零件 可 采用 较 低 的 退火 温 | T O f 














BE, 减少 本 工序 变形 并 消除 退火 前 所 存 
在 的 残余 应 力 











力 ， 对 于 严格 要 求 减少 变形 的 重要 零件 在 深 火 
或 渗 氮 前 常 增加 去 应 力 退 火 











注 : Ac, 为 钢 加 热 ， 开 始 形成 奥 氏 体 的 温度 ; Ac, 为 亚 共 析 钢 加 热 时 ， 所 有 铁 素 体 均 转变 为 奥 氏 体 的 温度 


(下 同 )。 
2.1.2 EX 


将 工件 加 热 奥 氏 体 化 后 在 空气 中 冷却 的 热处理 工艺 称 为 正 火 。 
钢 件 正 火 一 般 加 热 至 Ac, I Ac +40 ~ 60% ,保温 一 定时 间 ， 达 到 完全 奥 氏 体 化 和 





cm 


均匀 化 ， 然 后 在 自然 流通 的 空气 中 均匀 冷却 ， 大 件 正 火 也 可 采用 风 冷 、 喷 雾 冷 却 等 以 获 
得 正 火 均匀 的 效果 。 








”hc 为 过 共 析 钢 加 热 时 ， 所 有 渗 碳 体 和 碳化 物 完 全 溶 和 人 奥 氏 体 的 温度 。 
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组 织 准备 。 正 火 的 主要 应 用 如 下 














1) 用 于 含 碳 量 (质量 分 数 ) 低 于 0.25% 的 低 碳 钢 工 件 ， 使 之 得 到 量 多 且 细 小 的 珠 


光 体 组 织 ， 提 高 硬度 ， 从 而 改善 其 可 加 工 性 。 


2) 消除 共 析 钢 中 的 网 状 碳化 物 ， 为 球 化 退火 作 准备 。 





3) 作为 中 碳 钢 及 合金 结构 钢 沪 火 前 的 预备 热处理 





4) 作为 要 求 不 高 的 普通 结构 件 的 最 终 热 处 理 。 


5) 用 于 深 火 返 修 件 消除 残余 应 力 和 细 化 组 织 ， 以 防 
2.1.3 


淳 火 








E, D10878 Kk] 


济 时 产生 变形 与 开 虱 。 


钢 的 淳 火 工 艺 是 通过 加 热 和 快速 冷却 的 方法 使 零件 在 一 定 的 截面 部 位 上 获得 马 氏 体 











或 下 贝 氏 体 ， 回 火 后 达到 要 求 的 力学 性 能 。 一 般 将 工件 加 热 至 Ac, + 20 ~30% ( 亚 共 析 
W) RIMAE Ac, +20 ~30Y (过 共 析 钢 )， 保温 一 定时 间 后 在 水 、 油 等 介质 中 快速 冷 
却 ， 最 终 使 工件 获得 要 求 的 淳 火 组 织 。 








钢 件 滩 火 的 目的 在 于 提高 硬度 和 耐 磨 性 。 滩 火 后 经 中 温 或 高 温 回 火 ， 也 可 获得 良好 


的 综合 力学 性 能 。 


钢 的 常用 湾 火 工艺 的 分 类 及 


应 用 见 表 4-4。 











































































































































































































表 4-4 钢 的 常用 淳 火 工艺 的 分 类 及 应 用 

类 别 工艺 特点 应 用 范围 

将 工件 加 热 至 济 火 温度 后 ， 浸 入 一 种 漆 

火 介质 中 ,直到 工件 冷 至 室温 为 止 。 该 工 

适用 于 形状 规则 的 工件 ， 工 序 简单 ， 质 

RRK | 艺 适合 于 一 般 工 件 的 大 量 流水 生产 方式 ， ¿2 A i 

可 根据 材料 特性 和 工件 有 效 尺寸 ， 选 择 不 | U 

同 冷却 特性 的 淳 火 介质 

将 加 热 到 奥 氏 体 化 的 工件 先 淳 入 快 冷 的 

主要 适用 于 碳 钢 和 合金 钢 制 成 的 零件 ， 
IRAK | 由 于 马 氏 体 转 变 在 较为 缓和 的 冷却 条 件 下 

氏 体 转变 温度 时 ， 将 工件 迅速 转 人 低温 缓 | 进行 “可 城 少 志 形 并 访 上 产生 到 此 

冷 的 第 二 种 介质 (如 油 ) 中 — s Te 

MRAR REA TARARE S “分 级 淳 火 法 能 显著 地 减 小 变形 和 开裂 ， 

马 氏 体 转 变温 度 附近 的 济 火 介质 中 ,停留 | 适合 于 形状 复杂 、 有 效 厚 度 小 于 20mm 的 
分 级 淳 火 “| 一 定时 间 ， 使 零件 表面 和 心 部 分 别 以 不 同 | 碳 素 钢 、 合 金 钢 零件 和 工具 。 渗 碳 齿轮 采 

速度 达到 六 火 介质 温度 ， 待 表 里 温 度 趋 于 | 用 分 级 济 火 ， 可 大 大 减少 此 轮 的 热处理 变 

致 时 再 取出 空冷 形 

1) 由 于 变形 很 小 ， 很 适合 于 处 理 如 冷 冲 

将 加 热 到 奥 氏 体 化 温度 后 的 工件 淳 和 人 温 | 模 、 轴 承 、 精 密 齿 轮 等 精密 结构 零件 

sm | 度 入 高 于 马 氏 体 转变 温度 〈 贝 氏 体 转 变 区 ) | 2) 组 织 结构 均匀 ， 内 应 力 很 小 ， 产 生 显 
i 的 盐 浴 或 碱 浴 中 ， 保 温 足 够 的 时 间 ， 使 其 | E EL T REE 
发 生 贝 氏 体 转变 后 在 空气 中 冷却 3) 由 于 受 等 温 槽 冷却 速度 的 限制 ， 工 件 
尺寸 不 宜 过 大 
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2.1.4 回 火 

工件 济 硬 后 再 加 热 到 he, 点 以 下 某 一 温度 ， 保 温 一 定时 间 ， 然 后 冷却 至 室温 的 热 处 
理工 艺 ， 称 为 回 火 。 

钢 滩 火 后 重新 加 热 回 火 的 目的 是 获得 所 要 求 的 力学 性 能 ， 消 除 滩 火 残余 应 力 ， 提 高 
其 塑性 和 韧性 ， 以 及 保证 零件 尺寸 的 稳定 性 。 回 火 工艺 通常 要 在 滩 火 后 立即 进行 。 

在 实际 生产 中 ,根据 零件 不 同 的 性 能 要 求 ， 钢 的 常用 回 火 工艺 的 分 类 及 应 用 见 表 




















4-5, 
R45 钢 的 常用 回 火 工艺 的 分 类 及 应 用 


* 别 工艺 特点 应 用 范围 



































降低 脆性 和 内 应 力 的 同时 ， 保 持 钢 在 浏 火 后 
低温 回 火 回 火 温度 为 150 ~ 250%C 的 高 硬度 和 耐 磨 性 ， 主 要 用 于 各 种 工具 、 模 
具 、 深 动 轴承 以 及 渗 碳 或 表面 溢 火 的 零件 

































































在 保持 一 定 韧性 的 条 件 下 提高 弹性 和 届 服 强 
中 温 回 火 回 火 温度 为 350 ~ 500%C 度 ， 主 要 用 于 各 种 弹 纂 、 锻 模 、 冲 击 工具 和 某 
些 要 求 高 强度 的 零件 















































可 获得 强度 、 塑 性 、 韧 性 都 较 好 的 综合 力学 
能 。 广 泛 用 于 各 种 较为 重要 的 结构 零件 ， 特 
回 火 温度 为 500 ~ 650% ， 回 火 后 获 | 别 是 在 交 变 负荷 下 工作 的 连 杆 、 螺 栓 、 齿 轮 及 
高 温 回 火 得 索 氏 体 组 织 ， 一 般 习 惯 将 淳 火 后 经 | 轴 等 ,不 但 可 作为 这 些 重 要 零件 的 最 终 热 处 
高 温 回 火 称 为 调 质 处 理 理 ， 而 且 还 常 可 作为 某 些 精密 零件 ( 如 丝 杜 
等 ) 的 预备 热处理 ， 以 减 小 最 终 热 处 理 中 的 变 
形 ， 并 为 获得 较 好 的 最 终 性 能 提供 组 织 基础 












































2.1.5 冷 处 理 
冷 处 理应 在 工件 滩 火 冷却 到 室温 后 ， 立 即 进行 ， 以 免 在 室温 停留 时 间 过 长 引起 奥 氏 
体 稳定 化 。 冷 处 理 温度 一 般 到 -60 ~80% ， 待 工件 截面 冷却 至 温度 均匀 一 致 后 ， 取 出 空 


冷 。 


























钢 的 冷 处 理 目 的 在 于 提高 工件 硬度 、 抗 拉 强 度 和 稳定 工件 尺寸 ， 主 要 适用 于 合金 钢 
制 成 的 精密 刀具 、 量 具 和 精密 零件 ， 如 量 块 、 量 规 、 铵 刀 、 样 板 、 高 精度 的 齿轮 等 ， 还 
可 使 磁 钢 更 好 地 保持 磁性 。 


2.2 钢 的 表面 热处理 


仅 对 工件 表层 进行 热处理 以 改变 其 组 织 和 性 能 的 工艺 称 为 表面 热处理 。 它 不 仅 可 以 
提高 零件 的 表面 硬度 及 耐 磨 性 ， 而 且 与 经 过 适当 预备 热处理 的 心 部 组 织 相 配合 ， 从 而 获 
得 高 的 疲劳 强度 和 强 韧性 。 
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钢 的 表面 热处理 工艺 的 分 类 及 应 用 见 表 4-6。 
表 4-6 钢 的 表面 热处理 工艺 的 分 类 及 应 用 


类 l 工艺 特点 应 用 范围 


















































将 工件 的 整体 或 局 部 置信 感 应 器 中 ， 由 于 


高 频 电 流 的 集 肤 效应 ， 便 零件 相应 部 位 由 表 | ，， _ 
高 频 电流 的 集 肤 效 应 ， 使 零件 相应 部 位 由 表 EPER RI ik 2538 E X E 
| 面向 内 加 热 、 升 温 ， 使 表层 一 定 深度 组 织 转 a a 
BARK SERRI RARI 2. ge | TOTIB, POEEROEER AREK 
5 + A INE M a 了 

范围 很 广 ， 如 曲轴 、 丁 轮轴 、 半 轴 、 球 销 和 
零件 材料 的 特性 选择 济 火 冷却 介质 。 感 应 梁 | 六 Pe 
火 件 变形 小 ， 节 能 ， 成 本 低 ， 生 产 率 高 

















































































































Eš 
= 
= 


于 单 件 或 小 批 生产 的 大 型 零件 和 需要 局 
部 淳 火 的 工具 或 零件 ， 如 大 型 轴 类 与 大 模 数 此 
轮 等 。 常 用 钢材 为 中 碳 钢 ， 如 35 45 钢 及 中 碳 
合金 钢 (合金 元 素 总 质量 分 数 < 3% ) ， 如 
40Cr、65Mn 等 ， 还 可 用 于 灰 铸 铁 件 、 合 金 铸铁 
件 。 火 焰 滩 火 的 济 层 厚度 一 般 为 2 ~5mm 
































氧 - 乙 烘 或 氧 -煤气 的 混合 气体 燃烧 的 火 
焰 ， 喷 射 到 零件 表面 上 快速 加 热 ， 达 到 深 火 
KAK | 温度 后 立即 喷 水 ， 或 用 其 他 淳 火 介 质 进 行 冷 
却 ， 从 而 在 表层 获得 较 高 硬度 而 同时 保留 心 
部 的 韧性 和 塑性 










































































将 工件 需 沪 硬 的 端 部 浸 和 电解 淳 火 液 中 ， 
零件 接 阴极 ， 电 解 液 接 阳 极 。 通 电 后 由 于 阴 
电解 液 淳 火 | 极 效应 而 将 零件 浸入 液 中 的 部 分 表面 加 热 ， 
到 达 温 度 之 后 断 电 ,零件 立即 被 周围 的 电解 
液 冷 却 而 滩 硬 

以 高 能 量 激光 作为 热源 快速 加 热 并 自身 冷 
却 滩 硬 的 工艺 ， 对 形状 复杂 的 零件 进行 局 部 
HOCK | 激光 扫描 滩 火 ， 可 精确 选择 滩 硬 区 范围 。 该 
工艺 生产 率 高 、 变 形 小 ， 一 般 在 激光 滩 火 之 

后 可 省 略 冷加工 


2.3 钢 的 化 学 热处理 


将 工件 放 在 具有 一 定 活性 介质 的 热处理 炉 中 加 热 、 保 温 ， 使 一 种 或 几 种 元 素 渗入 工 
件 的 表层 ， 以 改变 其 化 学 成 分 、 组 织 和 性 能 的 热处理 工艺 ， 称 为 化 学 热处理 。 
钢 的 化 学 热处理 工艺 的 分 类 及 应 用 见 表 4-7。 
表 4-7 钢 的 化 学 热处理 工艺 的 分 类 及 应 用 


类 l 工艺 特点 应 用 范围 





























提高 溢 火 表面 的 硬度 ， 增 加 耐 磨 性 。 因 济 硬 
层 很 薄 ， 所 以 变形 很 小 。 但 由 于 极 间 形 成 高 温 
电弧 ， 造 成 组 织 过 热 、 晶 粒 粗大 。 采 用 电解 液 
滩 火 的 典型 零件 是 发 动机 气 阀 端的 表面 梁 火 


















































































































































提高 零件 的 耐 磨 性 和 疲劳 性 能 。 上 典型 激光 济 
火 件 如 滚珠 轴承 环 、 短 套 或 所 体内 孔 等 
















































































将 低 碳 或 中 碳 钢 工件 放 入 渗 碳 介质 中 加 
热 及 保温 ， 使 工件 表面 层 增 碳 ， 经 渗 碳 的 
工件 必 须 进 行 滩 火 和 低温 回 火 ， 使 工件 表 增加 钢 件 表面 硬度 ， 提 高 其 耐 磨 性 和 疲劳 强 
面 渗 层 获得 回 火 马 氏 体 组 织 ， 当 渗 碳 件 的 | 度 ， 并 同时 保持 心 部 原材料 所 具有 的 韧性 。 适 
某 些 部 位 不 允许 高 硬度 时 ， 则 可 在 渗 碳 前 | 用 于 中 小 型 零件 和 大 型 重负 荷 、 受 冲击 、 要 求 
采取 防 渗 措施 ， 即 对 防 渗 部 位 进行 镀 铜 或 | 耐 磨 的 零件 ， 如 齿轮 、 轴 等 
数 以 防 渗 涂 料 ， 并 根据 需要 在 淳 火 后 进行 
局 部 退火 软化 处 理 








































































































































































































































































































































































































散 形 成 气 化 层 。 渗 氮 前 应 经 过 消除 切削 加 
工 引 起 的 残余 应 力 的 人 工时 效 ， 时 效 温度 
低 于 调 质 回 火 温度 ， 高 于 渗 氛 温度 












































- 184 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
类 别 工艺 特点 应 用 范围 
提高 表面 硬度 、 耐 磨 性 和 疲劳 强度 ( 可 实现 
这 两 个 目的 的 为 强化 渗 氮 ) 以 及 抗 蚀 能 力 ( 抗 
BA). IŻ’ 通常 是 用 含有 A, Cr. 
向 工件 表面 渗入 气 原 子 ， 形 成 滩 气 层 的 | 光复 )。 强 化 渗 拨 用 钢 通常 是 用 含有 A, G: 
PEON A "=p 、 | Mo 等 合金 元 素 的 钢 ， 如 38CrMoAIA (目前 专门 
过 程 。 为 了 保证 工件 心 部 获得 必要 的 力学 了 本 
A 2 PEE 、| 用 于 渗 氮 的 钢 种 )， 其 他 如 40Cr、35CrMo、 
性 能 ， 需 要 在 浴 氢 前 进行 调 质 处 理 ， 使 心 | OM. SOCrV. DGONAA 等 钢 种 也 可 用 于 浊 
部 获得 索 氏 体 组 织 ， 同 时 为 了 减少 在 渗 氮 | O ` ee 
yy 气 ， 用 Cr-Al-Mo 钢 渗 氮 得 到 的 硬度 比 Cr-Mo-V 
中 变形 ， 在 切削 加 工 后 一 般 需 要 进行 去 应 ee ee 
BA MEK. BADJIKBAMRKBA. H 钢 渗 氮 的 高 ， 但 其 韧性 不 如 后 者 。 抗 蚀 渗 氮 党 
| 用 材料 是 碳 钢 和 铸铁 。 活 氮 层 厚度 根据 渗 氮 工 
前 广泛 应 用 气体 渗 氮 。 按 用 途 还 分 为 强化 | wU Ë "a 
PE ELTE T s 2 性 和 使 用 性 能 ， 一 般 不 超过 0.5 ~0.7mm 
渗 氮 和 抗 蚀 渗 氮 。 当 工件 只 需 局 部 渗 氮 ， 、 Sai asta eq 
EFNI IO aea 渗 氮 广泛 用 于 各 种 高 速 传动 精密 齿轮 、 高 精 
可 将 不 需要 渗 氮 的 部 位 预先 镀 锡 (用 于 结 | 、 Poa kë 
a š: . 度 机 床 主轴 ， 如 链 杆 、 磨 床 主轴 ; 在 变 向 负荷 
构 钢 工 件 ) ， 或 镀 锦 (用 于 不 锈 钢 工件 )， O O 2 G 
PERJYRAMU, REPRAN 工作 条 件 下 要 求 很 高 疲劳 强度 的 零件 ， 如 高 速 
u a = 柴油 机 轴 ， 及 要 求 变形 很 小 和 在 一 定 抗 热 、 耐 
磨 工 作 条 件 下 耐 磨 的 零件 ， 如 发 动机 的 气缸 、 
阀门 等 
是 利用 稀薄 的 含 氮气 体 的 辉 光 放电 现象 基本 适用 于 所 有 的 钢铁 材料 ， 但 含有 Al. 
进行 的 。 气 体 电离 后 所 产生 的 氮 、 氧 正 离 | Cr. Ti. Mo. V 等 合金 元 素 的 合金 钢 离 子 渗 氮 
子 在 电场 作 向 零件 移动 ， 以 很 大 速度 | 后 的 钢材 表面 ， 比 碳 钢 离子 渗 氮 后 表面 的 人 硬度 
ATEA | 冲击 零件 表面 ， 氮 被 零件 吸附 ， 并 向 内 扩 | 高 











多 用 于 精密 零件 及 一 些 要 求 耐 磨 但 用 其 他 处 
理 方法 又 难于 达到 高 的 表面 硬度 的 零件 ， 如 不 
锈 钢 材料 




















在 一 定 温度 下 同时 将 碳 氮 渗入 工件 的 表 
层 奥 氏 体 中 ， 并 以 渗 碳 为 主 的 工艺 。 防 渗 
部 位 可 采用 镀 铜 或 熬 以 防 渗 涂料 法 











提高 工件 的 表面 硬度 、 耐 磨 性 、 疲 劳 强 度 和 
耐 蚀 性 。 目 前 碳 氮 共 渗 已 广泛 应 用 于 汽车 、 拖 
拉 机 变速 器 齿轮 等 












































铁 基 合 金 钢铁 工件 表层 同时 渗入 所 和 碳 
并 以 渗 氮 为 主 的 工艺 ， 亦 称 为 软 氮 化 














提高 工件 的 表面 硬度 、 耐 磨 性 、 耐 蚀 性 和 疲 
劳 性 能 ， 其 效果 与 渗 氮 相近 




















在 一 定 温度 下 将 硼 原子 渗入 工件 表层 的 











可 极 大 地 提高 钢 的 表面 硬度 、 耐 磨 性 、 热 硬 























gm 工艺 性 ， 提 高 零件 的 疲劳 强度 和 抗 酸 碱 腐蚀 性 
渗 硫 使 硫 渗 入 已 硬化 工件 表层 的 工艺 可 提高 零件 的 抗 擦 伤 能 














3.1 优质 碳 素 结构 钢 常规 热处理 工艺 


常用 金属 材料 热处理 工艺 参数 


参数 ( 表 4-8) 





















































= 
表 4-8 优质 碳 素 结构 钢 常规 热处理 工艺 参数 
退 K E «K $o x 回 火 
牌号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | ORA | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/TC 方式 | HBW | /CC 方式 | HBW | /CC 介质 | HRC |150% | 200%C |300% |400% | 500%C |550% |600% |650% 
900 ~ 、 920 ~ 
08 炉 冷 = 空冷 | <137 
930 940 
900 ~ 900 ~ i 
10 炉 冷 | <137 空冷 | <14 
930 950 
880 ~ 900 ~ 
15 炉 冷 | <143 空冷 | <143 
960 950 
>Ü 800 ~ py ise 920 ~ m isé 870~ | 水 或 | =140 | 170 165 158 152 150 147 144 
al A >x z < — 
900 x 950 i 900 盐水 | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW 
860 ~ 、 870 ~ 、 水 或 | =380 | 380 | 370 | 310 | 270 | 235 225 | <200 
25 炉 冷 空冷 | <170 860 = 
880 910 盐水 HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW | HBW 
850 ~ 、 850 ~ 水 或 
30 炉 冷 一 空冷 | <179 | 860 三 44 43 42 40 30 20 18 = = 
900 900 盐水 
850 ~ 850 ~ 水 或 
35 炉 冷 | <187 空冷 | <187 860 三 50 49 48 43 35 26 22 20 = 
880 870 盐水 
840 ~ 、 840 ~ 
40 0 炉 冷 | <187 360 空冷 | <207 840 水 三 55 55 53 48 42 34 29 23 20 
800 ~ 、 850 ~ 水 或 
45 炉 冷 | <197 空冷 | <217 840 三 59 58 55 50 41 33 26 22 = 
840 870 油 
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退 火 I. K Pm x 回 火 
牌号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | RA | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW | /CC 方式 | HBW | /CC 介质 | HRC |150% | 200% |300% |400% | 500%C |550% |600% |650% 
820 ~ 、 820 ~ I 水 或 
50 炉 冷 | <229 空冷 | <229 | 830 =59 58 55 50 41 33 26 99 — 
840 870 油 
770 ~ 810 ~ 水 或 
55 炉 冷 | 大 229 空冷 | <255 820 三 63 63 56 50 45 34 30 24 21 
810 860 油 
800 ~ 、 800 ~ 水 或 
60 炉 冷 | <229 空冷 | <255 820 、 三 63 63 56 50 45 34 30 24 21 
820 820 油 
680 ~ I 820 ~ 3 水 或 
65 炉 冷 | <229 空冷 | <255 800 三 63 63 58 50 45 37 32 28 24 
700 860 油 
780 ~ 、 800 ~ 水 或 
70 炉 冷 | <229 空冷 | <269 | 800 三 63 63 58 50 45 37 32 28 24 
820 840 油 
780 ~ 、 800 ~ 、 水 或 
75 炉 冷 | <229 空冷 | <285 800 、 =55 55 53 50 45 35 一 = — 
800 840 油 
780 ~ 、 800 ~ 水 或 
80 炉 冷 | <229 空冷 | <285 800 i 三 63 63 61 52 47 39 32 28 24 
800 840 油 
780 ~ 、 800 ~ 、 780 ~ 、 
85 炉 冷 | <255 空冷 | <302 油 三 63 63 61 52 47 39 32 28 24 
800 840 820 
880 ~ I 
15Mn — — — 空冷 | <163 
920 
900 ~ 、 
20Mn 900 炉 冷 | <179 950 空冷 | <197 
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( 续 ) 
退 K K Xo x 回 K 
牌号 温度 冷却 便 度 温度 冷却 便 度 温度 SK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW ZC 方式 | HBW ZE 介质 HRC |150% |200% | 300% | 400% |500% |550% |600% |650% 
870 ~ 
25Mn 一 E — aai 空冷 | <207 
890 ~ 900 ~ 850 ~ 49 ~ 
30Mn 炉 冷 | <187 空冷 | <217 水 
900 950 900 53 
830 ~ 850 ~ : 850~ | 油 或 | 50~ 
35Mn 炉 冷 | <197 空冷 | <229 
880 900 880 水 55 
820 ~ 、 850 ~ 800~ | 油 或 | 53 ~ 
40Mn 炉 冷 | <207 空冷 | <229 
860 900 850 水 58 
820 ~ ; 830 ~ 、 810~ | 油 或 | 54~ 
45Mn 炉 冷 | <217 空冷 | <241 
850 860 840 水 60 
800 ~ 、 840 ~ 、 780~ | 油 或 | 54~ 
50Mn 炉 冷 | <217 空冷 | <255 
840 870 840 水 60 
820 ~ 、 820 ~ 、 57 ~ 
60Mn 炉 冷 | <229 空冷 | <269 810 61 58 54 47 39 34 29 25 
840 840 64 
775 ~ 、 830 ~ 人 ST 
65Mn 炉 冷 | <229 空冷 | <269 810 61 58 54 47 39 34 29 25 
800 850 64 
780 ~ 
70Mn 三 62 >62 | 62 55 46 37 一 一 一 


























800 
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3.2 合金 结构 钢 常规 热处理 工艺 参数 (K 4-9) 


表 4-9 合金 结构 钢 常规 热处理 工艺 参数 
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退 K E x WL x 回 k 

牌 号 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 A | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/TC 方式 | HBW /TC 方式 | HBW /TC 介质 | HRC |150% | 200%C |300% |400% | 500%C | 550%C |600% |650% 
850 ~ z 870 ~ 860 ~ 

20Mn2 炉 冷 | <187 空冷 一 水 >40 
880 900 880 
830 ~ I 840 ~ ! 820 ~ i 

30Mn2 炉 冷 | <207 空冷 一 油 三 49 48 47 45 36 26 24 18 11 
860 880 850 
830 ~ ! 840 ~ i 820 ~ 

35Mn2 炉 冷 | <207 空冷 | <241 油 三 57 57 56 48 38 34 23 17 15 
880 880 850 
820 ~ 、 830 ~ 810 ~ 

40Mn2 炉 冷 | <217 空冷 一 油 =58 58 56 48 41 33 29 25 23 
850 870 850 
810 ~ I 820 ~ 、 187~ | 810 -~ 

45Mn2 炉 冷 | <217 空冷 油 三 58 58 56 48 43 35 31 27 19 
840 860 241 850 
810 ~ 、 820 ~ 206 ~ | 810~ 

50Mn2 炉 冷 | <229 空冷 油 三 58 58 56 49 44 35 31 27 20 
840 860 241 840 
670 ~ " 880 ~ _ i 

20MnV aoi 炉 冷 | <187 300 空冷 | <207 880 油 
850 ~ | 1 900 ~ 

27SiMn 炉 冷 | <217 | 930 空冷 | <229 油 三 52 52 50 45 42 33 28 24 20 
870 920 
850 ~ | 880 ~ Í 880 ~ I 

35SiMn 炉 冷 | <229 空冷 一 油 三 55 55 53 49 40 31 27 23 20 
870 920 900 
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( 续 ) 
退 火 K Xo x 回 火 
牌 号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | SA | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW | /CC 方式 | HBW | /CC 介质 | HRC |150% | 200% |300% |400% |500% |550% |600% |650% 
830 ~ 、 860 ~ I 840 ~ 、 
42SiMn 炉 冷 | <229 空冷 | <244 油 三 55 55 50 47 45 35 30 27 22 
850 890 900 
710 + 920 ~ 890 ~ 油 或 
20SiMn2MoV 炉 冷 | <269 空冷 一 三 45 
20 950 920 水 
680 ~ 920 ~ 880 ~ | 油 或 200 ~250%C 
25SiMn2MoV 堆 冷 | <255 空冷 一 三 46 一 
700 950 910 水 三 45 
880 ~ 850 ~ | 油 或 
37SiMn2MoV | 870 炉 冷 269 空冷 一 56 44 40 33 24 
900 870 水 
840 ~ 、 850 ~ 840 ~ 盐水 
40B P | <207 空冷 = 本 s 一 一 48 40 30 28 25 22 
870 900 860 或 ; 
780 ~ 、 840 ~ 840 ~ | 盐水 
45B PA | <217 空冷 一 一 一 一 50 42 37 34 31 29 
800 890 870 或 ; 
800 ~ 、 880 ~ : HRC | 840~ 、 52 ~ 
50B je | <207 空冷 油 56 55 48 41 31 28 25 20 
820 950 三 20 860 58 
820 ~ 、 860 ~ 、 820 ~ 、 
40MnB je | <207 空冷 | <229 油 三 55 55 54 48 38 31 29 28 27 
860 920 860 
820 ~ 、 840 ~ 840 ~ 、 
45MnB PS | <217 空冷 | <229 油 三 55 54 52 44 38 34 31 26 23 
910 900 860 
880 ~ i 860 ~ 、 
20Mn2B = — — 空冷 | <183 油 三 46 46 45 41 40 38 35 31 22 
900 880 
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退 K IE k Xo x 回 火 
牌 号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | AK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW /TC 方式 | HBW ZQ 介质 | HRC |150% |200% |300% |400% |500% |550% |600% |650% 
、 900 ~ 
20MnMoB 680 炉 冷 | <207 250 空冷 | <217 
920 ~ _ 149 ~ | 860 -~ 、 38 ~ 
15MnVB 780 炉 冷 | <207 空冷 油 38 36 34 30 27 25 24 一 
970 179 880 42 
< 
700 + 880 ~ 7 860 ~ 、 
20MnVB ið 600C | 三 207 500 空冷 | <217 8 油 
空冷 
830 ~ 860 ~ 四 840 ~ | 油 或 
40MnVB 炉 冷 | <207 空冷 | <229 >55 54 52 45 35 31 30 27 22 
900 900 880 水 
900 ~ 143 | 860 ~ 、 
20MnTiB 一 一 一 空冷 油 三 47 47 47 46 42 40 39 38 一 
920 149 890 
670 ~ x: 920 ~ e 840 ~ 、 
25 MnTiBRE PA | <229 空冷 | <217 油 三 43 
690 960 870 
15Cr 860 ~ ú 870 ~ n 
en gi 炉 冷 | <179 空冷 | <197 870 水 >35 35 34 32 28 24 19 14 一 
15CrA 
860 ~ 、 870 ~ 860~ | 油 或 
20Cr 炉 冷 | <179 空冷 | <197 >28 28 26 25 24 22 20 18 15 
890 900 880 水 
830 ~ 、 850 ~ i 840 ~ | 
30Cr 炉 冷 | <187 空冷 一 油 >50 50 48 45 35 25 21 14 = 
850 870 860 
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退 火 正 K y% K 回 火 
牌 号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | RA | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW | /CC 方式 | HBW | /CC 介质 | HRC |150% | 200% |300% |400% | 500%C |550% |600% |650% 
830 ~ 、 850 ~ 、 48 ~ 
35 Cr 炉 冷 | <207 空冷 = 860 油 
850 870 56 
825 ~ 850 ~ I 830 ~ 、 
40Cr 炉 冷 | <207 空冷 | <250 油 >55 55 53 51 43 34 32 28 24 
845 870 860 
840 ~ 、 830 ~ I 820 ~ 、 
45 Cr 炉 冷 | <217 空冷 | <320 油 >55 55 53 49 45 33 31 29 21 
850 850 850 
840 ~ I 830 ~ I 820 ~ 、 
50Cr 炉 冷 | <217 空冷 | <320 油 >56 56 55 54 52 40 37 28 18 
850 850 840 
860 ~ 、 900 ~ 880~ | 油 或 | 57~ 
38CrSi 炉 冷 | <225 空冷 | <350 57 56 54 48 40 37 35 29 
880 920 920 水 60 
900 ~ 900 ~ 
12CrMo = — — 空冷 — 油 
930 940 
600 ~ 910 ~ 910 ~ 
15CrMo 空冷 一 空冷 一 油 
650 940 940 
850 ~ 、 880 ~ 、 860 ~ | 水 或 
20CrMo 炉 冷 | 三 197 空冷 一 三 33 33 32 28 28 23 20 18 16 
860 920 880 油 
30CrMo 830 ~ 、 870 ~ 850 ~ | 水 或 
— 炉 冷 | <229 空冷 | =400 、 >52 52 51 49 44 36 32 27 25 
30CrMoA 850 900 880 油 
820 ~ ' 830 ~ I! 241 ~ I 
35CrMo 炉 冷 | <229 空冷 850 油 >55 55 53 51 43 34 32 28 24 
840 880 286 
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退 火 正 K y% K 回 火 
牌 号 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 AK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
/°C 方式 | HBW | /CC 方式 | HBW | /CC 介质 | HRC |150% | 200%C |300% | 400%C |500% |550% |600% 
820 ~ 、 850 ~ 、 
42CrMo 炉 冷 | <241 空冷 840 油 >55 55 54 53 46 40 38 35 
840 900 
960 ~ i 960 ~ I 900 ~ 、 
2CrMoV 炉 冷 | 三 156 空冷 油 
980 980 940 
870 ~ 、 880 ~ I 、 
35CrMoV 炉 冷 | <229 空冷 880 油 >50 50 49 47 43 39 37 33 
900 920 
960 ~ I 910 ~ 960 ~ | 水 冷 后 
12Cr1 MoV 炉 冷 | <156 一 ` >47 
980 960 980 油 冷 
980 ~ Í 910 ~ 
25Cr2MoVA — — — 空冷 油 41 40 37 
1000 930 
1030 ~ 、 、 
25Cr2MolVA | 一 = a 空冷 1040 | 空气 
1050 
840 ~ 、 930 ~ 、 
38CrMoAl PA | <229 空冷 940 油 >56 56 55 51 45 39 35 31 
870 970 
830 ~ 、 850 ~ 、 850 ~ 
40CrV 炉 冷 | <241 空冷 油 =56 56 54 50 45 35 30 28 
850 880 880 
810~ 850 ~ 830 ~ 、 
50CrVA 炉 冷 | <254 空冷 | =288 油 >58 57 56 54 46 40 35 33 
870 880 860 
850 ~ ' 870 ~ i 、 
15CrMn 炉 冷 | <179 空冷 油 44 
870 900 










































































































































































( 续 ) 
退 K K Xo K 回 火 
牌 号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | AK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
Z 方式 | HBW /TC 方式 | HBW ZQ 介质 HRC |150% | 200% |300% |400% |500% |550% | 600% | 650%C 
油 或 
850 ~ 本 870 ~ _ 850 ~ I 
20CrMn 炉 冷 | <187 空冷 | =350 JK YE 三 45 
870 900 920 
油 冷 
820 ~ I 850 ~ 820 ~ 59: 
40CrMn 炉 冷 | <229 空冷 一 油 34 28 一 
840 870 840 60 
860 ~ 、 880 ~ 880~ | 油 或 
20CrMnSi 炉 冷 | <207 空冷 一 三 44 44 43 44 40 35 31 27 20 
870 920 910 水 
840 ~ i 860 ~ 850 ~ 
25CrMnSi 炉 冷 | <217 空冷 一 油 
860 880 870 
30CrMnSi 840 ~ u 880 ~ O 860 ~ 、 
— 炉 冷 | <217 空冷 一 油 三 55 55 54 49 44 38 34 30 27 
30CrMnSiA 860 900 880 
f 840 ~ 本 890 ~ . 860 ~ 
35CrMnSiA 炉 冷 | <229 空冷 | <218 油 三 55 54 53 45 42 40 35 32 28 
860 910 890 
850 ~ .. 880 ~ 190 ~ 、 
20CrMnMo 炉 冷 | <217 空冷 350 油 >46 45 44 43 35 
870 930 228 
820 ~ .. 850 ~ By 840 ~ 、 
40CrMnMo na 炉 冷 | <241 空冷 | <321 s60 油 >57 57 55 50 45 41 37 33 30 
炉 冷 
20CiMnTi | 580 ~ 至 |< |’ | sy | 6~ | gg0 油 ?~ | a3 41 40 39 35 30 
rMnTi < TR 7 3 2 a 5 25 17 
720 | 600% 970 ”| 207 46 
空冷 








x b É 


AG RL ld wk in H 


` €6I ` 



























































( 续 ) 
退 火 正 火 火 回 K 

牌 号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | AK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 

ZQ 方式 | HBW /TC 方式 | HBW ZQ 介质 HRC |150% | 200% |300% |400% |500% |550% | 600% | 650%C 
950 ~ N 150 ~ 
30CrMnTi = = 一 空冷 880 油 >50 49 48 46 44 37 32 26 23 
970 216 

860 ~ i 880 ~ 855 ~ 

20CrNi 炉 冷 | <197 空冷 | <197 油 >43 43 42 40 26 16 13 10 8 
890 930 885 
820 ~ 840 ~ . 820 ~ 

40CrNi 炉 冷 | <207 空冷 | <250 油 >53 53 50 47 42 33 29 26 23 
850 860 840 
840 ~ 、 850 ~ N 、 

45CrNi 50 炉 冷 | <217 aN 空冷 | <229 820 油 >55 55 52 48 38 35 30 25 = 

炉 冷 

820 ~ = 870 ~ 820 ~ 、 57 ~ 

50CrNi <207 空冷 — 油 
850 600%C 900 840 59 

空冷 

840 ~ 、 880 ~ _ 850 ~ 

12CrNi2 炉 冷 | 大 207 空冷 | <207 油 >33 33 32 30 28 23 20 18 12 
880 940 870 
870 ~ 、 885 ~ i 、 

12CrNi3 Gp 炉 冷 | <217 bað 空冷 = 860 油 >43 43 42 41 39 31 28 24 20 
840 ~ 、 860 ~ 820 ~ 、 

20CrNi3 炉 冷 | <217 空冷 一 油 >48 48 47 42 38 34 30 25 一 
860 890 860 
810 ~ 、 840 ~ . 820 ~ 、 

30CrNi3 炉 冷 | <241 空冷 一 油 >52 52 50 45 42 35 29 26 25 
830 860 840 
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牌 号 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | k | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 





/°C 方式 | HBW ZC 方式 | HBW IE 介质 HRC |150% |200% | 300% | 400% |500% |550% |600% |650% 

















790 ~ 、 <179 | 840 -~ 830 ~ 、 
37CrNi3 炉 冷 空冷 一 油 >53 53 51 47 42 36 33 30 25 
820 ~241 860 860 
650 ~ 890 ~ I 187 ~ | 760 -~ 、 
12Cr2Ni4 炉 冷 | <269 空冷 油 >46 46 45 41 38 35 33 30 一 
680 940 255 800 
650 ~ I 860 ~ 1 840 ~ 、 
20Cr2Ni4 炉 冷 | <229 空冷 一 油 
670 900 860 





20CrNiMo 660 Jue | <197 900 空冷 


























840 ~ 、 860 ~ 、 840 ~ 
40CrNiMoA 炉 冷 | <269 空冷 一 油 >55 55 54 49 44 38 34 30 27 
880 920 860 
HRC HRC 
840 ~ 、 870 ~ 、 860 ~ ' 55 ~ 
45CrNiMoVA 炉 冷 20 ~ 空冷 23 ~ 油 一 55 53 51 45 43 38 32 
860 890 880 58 
23 33 
900 ~ n 
18Cr2Ni4WA — 一 一 yd 空冷 | <415 850 i >46 42 41 40 39 37 28 24 22 
900 ~ Re N 
25Cr2Ni4WA — 一 一 空冷 | <415 850 >49 48 47 42 39 34 31 27 25 








950 
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H +> jp 
3.3 ŽENE RAELE (K 4-10) 
表 4-10 ”弹簧 钢 常规 热处理 工艺 参数 
退 火 正 K Xo K 回 K 
ROTEN Tasa a p: 常用 回 ， 
牌 号 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | Pok | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC s. 淳 火 | 硬度 
Jm JBE qu, Fl 
Z< | 方式 | HBW| /C 方式 |HBW| /XC | 介质 | HRC — 介质 | HRC 
150%C |200%C [300C |400%C |500 |550% |600% |650C C 

680 ~ 820 ~ 62 ~ 320 ~ 35 ~ 

65 PS | <210 空冷 | 一 | 800 | 水 63 58 50 45 37 32 28 24 水 
700 860 63 420 48 
780~ | 、 800~| 62 ~ 380 ~ 45 ~ 

70 FS | <225 空冷 |<275 800 | 水 63 58 50 45 37 32 28 24 水 
820 840 63 400 50 
780~ | 、 800~| 780~| . 62 ~ 375 ~ 40 ~ 

85 访 冷 | <229 空冷 | 一 z 63 61 52 47 39 32 28 24 水 
800 840 820 63 400 49 
780~ | 、 820 ~ 、 780~| . 57 ~ 350 ~ 36 ~ 

65Mn ie | <228 空冷 | <269 7 61 58 54 47 39 34 29 25 空气 
840 860 840 64 530 50 
' 830~| 850~ | . 60 ~ 400 ~ 40 ~ 

55Si2Mn 750 | 炉 冷 | 一 空冷 | 一 60 56 57 51 40 37 — — 空气 
860 880 63 520 50 
、 47 ~ 
55Si2MnB 870 | ? =60| 60 | 59 | 58 52 | 45 40 | 38 35 460 空气 s0 
800~ | ， 840~| 840~| 400 ~ 40~ 

55SiMnVB 炉 冷 | 一 空冷 | 一 7 >60 | 60 59 55 47 40 34 30 — 水 
840 880 880 500 50 
S05i2Mn 830 430 k. | 45 
=. ~ 水 、 ~ 

750 | 炉 冷 | 三 222 空冷 |<302 | 870 | 2 >61 | 61 60 56 51 43 38 33 29 = 
60Si2MnA 860 480 空气 | 50 
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š K E K Xo x 回 火 
= PRP ee as sa ba RA °, =R 应 二 AT 重度 常用 回 火 |, " 
牌 号 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | WK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 温度 范围 7l 硬度 
、 7L | 
/TC | FR| HBW | /CC | 方式 |HBW| /CC | 介质 | HRC 介质 | HRC 
150%C |200 [300C |400°C |500°%C 1550%C |600% 1650%C AC 
850~ | 、 850~| 6 450 ~ 45 ~ 
60Si2 CrA 一 | 一 | 一 空冷 | 一 水 
870 860 66 480 50 
850 ~ 62 ~ 450 ~ 45 ~ 
60Si2CrVA 水 
860 66 480 50 
800~ | 、 800~ | . 840~ | 62 ~ 400 ~ 42 ~ 
55CrMnA 炉 冷 | =272 空冷 | =493 60 58 55 50 42 31 一 一 水 
820 840 860 66 500 50 
830 ~ 
60CrMnA 
860 
820~ | 、 、 59 ~ |47 -~ 30 ~ 24 ~ 
60CrMnMoA | 一 | 一 | 一 空冷 | 一 | 8 | 7 = | 一 -| 一 一 一 一 一 一 
840 63 | 52 38 29 
370 ~ 45 ~ 
810~ | ， 850~] . 56 ~ 400 50 
50CrVA 炉 冷 | 一 空冷 | =288| 860 | 油 56 55 51 45 39 35 31 28 水 
870 880 62 400 ~ HBS< 
450 415 
830 ~ 
60CrMnBA 油 
860 
520 ~ 43 ~ 
740~| . 1050 ~| 52 ~ 540 空气 | 47 
30W4Cr2 VA 炉 冷 油 - 
780 1100 58 600 ~ 或 水 
670 
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3.4 碳 素 工具 钢 常规 热处理 工艺 参数 ( 表 4-11) 


R41 碳 素 工 具 钢 常规 热处理 工艺 参数 
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普通 退火 等 温 退 火 球 化 退火 E X SD: h X 
加 热 等 温 加 热 | 球 化 E . 常用 下 

牌号 | 温度 | 冷却 | 硬度 |、 | .| 冷却 | 硬度 |、 |、 “| 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 溢 火 | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 | ”硬度 
、 温度 | 温度 | ，、 温度 | 温度 | ，、 、 N 

/ | 方式 | HBW 方式 | HBW 、 | 方式 | HBW | /AC | 方式 .HBW| /AC | 介质 |HBW 范围 | HRC 

‘CI ‘TIA 150% | 200€ | 300 |400 | 500C |550% |600 | /< 

750 760 | 660 730 | 600 800 229 kol 62 200 55 

T7 | ~ Pub s187] ~ | ~ | 空冷 |<187| ~ | ~ | 空冷 | <187| ~ | 空冷 (| ~ | 820 | ~ | 6 60 54 43 35 31 27 ~ ~ 
760 780 | 680 750 | 700 820 280 W | 64 250 60 

750 760 | 660 730 | 600 800 229 kol @2 150 55 

T8 | ~ | 炉 冷 -<187| ~ | ~ | 空冷 | <187| ~ | ~ | 空冷 |<187| ~ | 空冷 (| ~ |8017; ~ | 64 60 55 45 35 31 27 ~ ~ 
760 780 | 680 750 | 700 820 280 i | 64 240 60 

690 760 | 600 730 | 600 800 229 kol 62 180 55 
T8Mn | ~ | 炉 冷 -<189| ~ | ~ | 空冷 |<187| ~ | ~ | 空冷 -<187| ~ [Z| ~ |800 油 | ~ | 84 60 55 45 35 31 27 ~ ~ 
710 780 | 680 750 | 700 820 280 64 270 60 

750 760 | 660 730 | 600 800 229 水 .| 53 180 55 

T9 | ~ | 炉 冷 -<192| ~ | ~ | 空冷 |<187| ~ | ~ | 空冷 | <187| ~ | 空冷 | ~ | 800 | ~ | 64 62 56 46 37 33 27 - ~ 
760 780 | 680 750 | 700 820 280 | 65 270 60 

760 750 | 620 730 | 600 820 225 水 .| © 200 62 

TI0 | ~ | 炉 冷 | <197| ~ | ~ | 空冷 | <197| ~ | ~ | 空冷 <197| ~ | 空冷 ~ 1790| | ~ | 64 62 56 46 37 33 27 ~ ~ 
780 770 | 660 750 | 700 840 310 | 64 250 64 

750 740 | 640 730 | 680 820 225 kol 62 200 62 

T | ~ | 炉 冷 | <207| ~ | ~ | 空冷 |<207| ~ | ~ | 空冷 | <207| ~ | 空冷 | ~ 7017 ~ | 64 62 57 47 38 33 28 ~ ~ 
770 760 | 680 750 | 700 840 310 "| 64 250 64 

760 740 | 640 730 | 680 820 225 kol @2 200 58 

TI2 | ~ | 炉 冷 | <207| ~ | ~ | 空冷 | <207| ~ | ~ | 空冷 | 和 207| ~ | 空冷 | ~ 780 | ~ | 64 62 57 47 38 33 28 - ~ 
780 760 | 680 750 | 700 840 310 w | 64 250 62 

760 750 | 620 730 | 680 810 179 kol @2 150 60 

TI3 | ~ | 炉 冷 |<207| ~ | ~ | 空冷 | <207| ~ | ~ | 空冷 <217| ~ | 空冷 | ~ 1780| > | ~ 65 62 58 47 38 33 28 ~ ~ 
780 770 | 680 750 | 700 830 217 | 66 270 64 































































































艺 参数 ( 表 4-12) 


表 4-12 合金 工具 钢 常 规 热 处 理工 艺 参 数 




































































退 火 要 
E x Xo x EO K 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 加 热 加 热 | 等 温 toe , : 常用 下 
温度 | 冷却 | 硬度 | 涓 度 | pag VOAN | 硬度 | 温度 冷却 | 硬度 | 温度 | EK 硬度 不 同 温 度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 | 硬度 
区 多 方式 |HBW pe C 方式 |HBW| /%C | FÈ HBW /%C | 介质 | HRC 范围 | HRC 
150% 200% |300% 400%C |500% 550%C 600% 650C | C 
180 ~ |60 - 
790 197 | 790 | 700 207 | 900 321 | 860 62 So l e 
9SiCr ~ | 炉 冷 | ~ ~ ~ | 空冷 | ~ ~ | 空冷 | ~ ~ | 油 ~ |65 |63 | 59 | 54 | 4 | 44 | 40 | 36 
810 241 | 810 | 720 241 | 920 415 | 880 65 200 ~ |58 ~ 
220 | 62 
100 ~ |60 ~ 
NR 800 60 | 60 S00 | gi 
8MnSi ið 炉 冷 |<229 ~ 油 | >60| 一 š = 
820 64 | 63 200 ~ |60 ~ 
300 | 63 
780 ~| 、 
750 187 | 750 | 680 187 | 980 300 油 | 62 150 | 60 
Cr06 ~ | 炉 冷 | ~ ~ ~ | 空冷 | ~ ~ | 空冷 ~ |63 |60 |55 |150 140 | 一 | 一 | 一 过 
770 241 | 790 | 700 241 | 1000 800 ~ 水 | 65 200 | 62 
820 
150 ~ |60 ~ 
700 187 | 770 | 680 187 | 930 302 | 830 62 170 | 62 
Cr2 ~ | 炉 冷 | ~ ~ ~ | 空冷 | ~ ~ | 空冷 | ~ ~ | Wl ~ |61 | 60 | 55 | 50 |41 | 36 | 31 | 28 
790 229 | 790 | 700 229 | 950 388 | 850 65 180 ~ |56 ~ 
220 | 60 
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( 续 ) 
BO K , 
— E x Xo x x 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 加热 加 热 | 等 温 常用 回 
温度 | 冷却 | 硬度 | 当 放 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 due Wo 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 | 硬度 
Ba 温度 | apa 
“方式 .HBW| | | 方式 |HBW| ¿c | 方式 |HBW| Ac | 介质 | HRC 范围 | HRC 
AC /C/TC 150% 200°%C 300°%C 400°%C 500% 550% 600% 650% | /GC 
800 179 | 800 | 670 179 820 61 160 | 59 
9Cr2 ~ PA] ~ ~ ~ | 空冷 | ~ | 一 1 一 | 一 | - | 油 ~ |61 | 60 5 5 141 | 36 | 31 | 28 ~ g 
820 217 | 820 | 680 217 850 63 180 | 61 
750 187 | 780 | 650 800 62 150 | 59 
wW ~ | 炉 冷 | ~ ~ ~ | 空冷 |<229| 一 | 一 | 一 | - 1 水 | ~ 6 58 52 144 一 一 | 一 | 一 ~ g 
770 229 | 800 | 680 820 64 180 | 61 
200 ~ |53 ~ 
3 
800 179 860 5 aaa 
4CrW2Si ~ | 炉 冷 | ~ ~ jH = 55 5 51 4 4 |38 |33 
820 217 900 56 RO 45 = 
470 | 50 
200 ~ |53 ~ 
800 207 860 asa | 8 
5CrW2Si ~ | 炉 冷 | ~ ~ | 油 255 58 | 56 | 52 | 48 42 | 38 | 34 
820 255 900 00 =. 45 = 
470 | 50 
200 ~ |53 ~ 
800 229 860 250 | 58 
6CrW2Si ~ | 炉 冷 | ~ ~ | 油 257 59 | 58 | 53 | 48 | 42 | 38 35 | 31 
430 ~ |45 ~ 
820 285 900 
470 | 50 
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( 续 ) 
退 火 D 
ú 正 火 E 火 回 火 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 加热 加 热 | 等 温 常用 回 
H 冷却 | 硬度 温度 | 温度 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 淳 火 | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 | 硬度 
方式 .HBW| |“ | 方式 |HBW| /XC | 方式 IHBW| /XC | 介质 IHRC 范围 | HRC 
AC /C/TC 150% 200°%C 300°%C 400°%C 500% 550% 600% 650% | /GC 
180 ~ |60 ~ 
ia 207 | 830 | 720 950 61 200 | 62 
Crl2 is 炉 冷 | ~ ~ ~ | 空冷 | 和 269| 一 | 一 | 一 | ~ | T ~ |63 61 |57 5 | 5 | 49 44 | 39 
320 ~ |57 ~ 
255 | 850 | 740 980 64 
350 | 58 
870 217 980 man 200 
yH E 
Crl2MolV1 ~ | 炉 冷 | ~ ë ' 222 >62 ~ — 
= 
900 255 1020 | 一 530 
200 ~ |57 ~ 
850 207 | 850 | 730 207 1020 62 oe, | = 
Crl2MoV ~ | 炉 冷 | ~ ~ + | 空冷 | ~ | 一 | 一 | 一 |~| 油 ~ |63 |62 |59 157 | 55 | 5 4 | 40 
400 ~ |55 ~ 
870 255 | 870 | 10 255 1040 63 99 
425 | 57 
840 202 | 840 920 M 175 
tj 
Cr5MolV ~ IR] ~ | ~ |760 | 空冷 ~ |. |>62|64 63 58 57 | 56 | 55 5 | 一 ~ 一 
= 
870 229 | 870 980 | 一 530 
750 760 | 680 780 150 | 60 
9Mn2V ~ | J; <229| ~ ~ | 空冷 |<229| — | — | — | ~ | Hš |=62| 60 | 59 | 55 | 48 | 40 36 | 32 | 27 ~ ~ 
770 780 | 700 820 200 | 62 
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加 热 |、 


温度 


加 热 


温度 























| 人 硬度 


HRC 





CrWMn 


790 





9CrWMn 





Cr4W2MoV 


m 





6Cr4W3Mo2 VNb 


860 


740 





6W6Mo5 Cr4 V 






























































回 x 
不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 
150% 200 © 300°%C 400%C 500%C |550% 600% 
64 | 62 | 5 5 | 47 43 | 39 
62 | 60 | 58 5 | 45 | 40 35 
65 | 63 6 | 59 | 58 | 55 — 
— 6 | 5 | 59 | 60 6 | 56 
一 | 一 1 一 | 一 161 6 | 59 
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( 续 ) 
退 火 D 
m. 正 火 ZE 火 回 火 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 | 加 热 加 热 | 等 温 常用 回 
温度 冷却 | 硬度 温度 | 温度 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | YEK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 硬度 
温 谋 温度 | 温 诬 EE 
方式 HBW| |“ | 方式 |HBW| ¿< | 方式 |HBW| ¿C | 介质 |HRC 范围 | HRC 
AC [| < 150% 200€ 300°%C 400% 500% 550% 600% 650% | /GC 
490 ~ 41 ~ 
760 197 | 85 197 3 53 
? ° 2 $30 510 | 47 
5CrMnMo ~ | 炉 冷 | ~ ~ | 680 | 空冷 | ~ | 一 | 一 | 一 ~ 油 ~ | 58 | 57 | 52 | 47 | 41 | 37 | 34 | 30 
520 ~ |38 ~ 
780 241 | 870 243 860 58 3 
540 | 41 
490 ~ |14-~ 
510 | 47 
740 197 | 760 197 830 53 
i R i 520 ~ |38 ~ 
5CrNiMo ~ | 炉 冷 | ~ ~ |680 | 空冷 | ~ | — | — | — ~ 油 ~ | 59 | 58 53 | 48 |43 38 35 |31 Sa | 4 
760 241 | 780 243 860 59 
560 ~ |34 ~ 
580 | 37 
840 207 | 830 | 710 207 1050 me 49 600 | 40 
yH E 
3Cr2W8V ~ IA] ~ ~ ~ | 空冷 | ~ | 一 | 一 | 一 ~ lk ~ 52 | 51 | 50 | 49 | 47 | 48 | 45 | 40 ~ ~ 
860 255 | 850 | 740 255 1100| | 52 620 | 48 
1090 580 | 50 
5Cr4Mo3SiMnV Al ~ | Wl | >60 ~ ~ 
1120 620 | 54 
680 |” 7 
1060 52 41 
3C3Mo3W2V | — | — | — |870 |730 |54 |<253 — | — | — | - | li ~ 
52 ~ 
1130 56 640 
54 
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š K z i 
- E K #Ww x 回 K 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 加 热 加 热 | 等 温 常用 回 
EX 冷却 | 硬度 温度 o 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | PEK | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 火 温度 | 硬度 
a Ja 温度 | 温度 iones 
方式 HBW| ” | ”| 方式 |HBW| /XC | 方式 |HBW| /XC | 介质 |HRC 范围 | HRC 
/TC [| < 150%C 200 300€ 400€ 500%C |550% 600% 650 | /°C 
850 | 720 1100 57 450 | 50 
5C4W6Mo2 V 一 | 一 | 一 ~ ~ | 空冷 |<255| 一 | 一 | 一 ~ 油 ~ | — |58 | — 5 58 58 58 152.5| ~ ~ 
870 | 740 1150 62 670 | 62 
820 60 
~ | 油 | ~ 
790 205 850 63 480 41 
8Cr3 ~ Jt -~ 62 | 60 | 58 | 55 | 50 4 | 39 | — ~ ” 
810 255 850 520 | 46 
~ | 油 |255 
880 
280 
870 | 320 870 56 520 | 37 
4CrMnSiMoV u 空冷 |<24]| 一 | 一 | 一 |+ | 油 | ~ — —  — 5 4 445 4 38 š = 
890 | 640 10 58 660 | 49 
660 
870 192 1010 52 540 
FE 
4C3Mo3SiV ~ | 炉 冷 | ~ | ee sr 
或 油 
900 229 1040 59 650 










































































MEEA VERE EMAN 





























































































































š x . 
— — E x wo xK Ho k 
普通 退火 等 温 退 火 
牌 号 — 加热 | 加 热 | 等温 s. S M a ss: 党 用 回 
温度 | 冷却 | 硬度 | 混 度 | 混 度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 淳 火 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 重度 值 HRC 火 温度 | 硬度 
| 方式 IHBW| ”| 一方 式 |HBW| /XC | 方式 |HBW| Ac | 介质 |HRC 范围 | HRC 
C ACI/ 150%C 200€ 300°C 400€ 500% |550% leoo 650C| < 
860 1000| 、，| 53 530 | 47 
、 空气 
4Cr5MoSiV ~ | 炉 冷 |<229 ra “ š < 
awl 
890 1030 55 560 | 49 
860 1020| 、 ,| 56 560 | 47 
空气 
4C15 MoSiV1 ~ | 炉 冷 |<229 A ~ 5 5 |51 |51 |52 |53 4 135 | ~ 5 
akil 
890 1050 58 580 | 49 
870 1060| .| 56 580 | 48 
4Cr5W2VSi + | 炉 冷 |<229 z ~ |57 | 56 |56 56 57 |55 |s 143 =~ i 
akil 
10 1080 58 620 | 53 
760 150 810 150 
3Cr2Mo ~ | 炉 冷 | ~ ~ z ~ = 
790 180 870 260 
高 温 退 火 固 溶 处 理 时 效 处 理 气体 氮 碳 共 渗 
560 ~ 570°C 
ee (880 +10) C 1150 ~ 1180% 650 ~ 700% 950 ~ 1100HV 
炉 冷 水 冷 空冷 68 ~70HRC 
28 ~30HRC 20 ~22HRC 48 ~48. 5HRC 渗 氮 层 深 度 
0.03 ~ 0. 04mm 
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3.6 高速 工 具 钢 常规 热处理 工艺 


Sh 


数 ( 表 4-13) 


表 4-13 高速 工具 钢 淳 火 和 回 火 工艺 参数 
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EES AKI 
钢 号 温度 时 间 / 介质 温度 时 间 WR Kk dt H 回 火 制度 
ai 
ZG (s/mm) E /TC / (s/mm) 
1260 ~ 1300 12 ~15 
W18Cr4V 850 24 - 560% ，3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 
1200 ~ 1240® 15 ~20 
u 油 
1200 ~ 1220” 
W6Mo5Cr4V2 850 24 二 12 ~15 560C 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 
12302 
12402 12 ~15 
W6Mo5Cr4 V2 850 24 - 油 5600C 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 淮 
1150 ~ 1200“ 20 
W14Cr4VMnRE 850 24 1230 ~ 1260 12 ~15 油 同上 
9W18Cr4V 850 24 1260 ~ 1280 12 ~ 15 油 570 ~590% ， 回 火 4 次 ， 每 次 1h 
1240 ~ 1250? 
中 性 盐 浴 "i s 每 A 
W12Cr4V4Mo 850 24 12602 12 ~ 15 油 550 ~570% ， 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 次 
1270 ~ 1280? 
W6Mo5Cr4V2Al 850 24 1220 ~ 1240 12 ~ 15 油 550 ~570% ， 回 火 4 次 ， 每 次 1h 
W10Mo4Cr4V3AL | 860 ~880 24 1230 ~ 1250 20 油 540 ~5$60% ， 回 火 4 次 ， 每 次 1h， 空 
W6Mo5Cr4V5SiNbAl 850 24 1220 ~ 1240 12 ~ 15 油 E nd k 
O. Sl ZA z3 z 
或 5600% 回 火 3 次 ,每 次 1h， 空 冷 
W12Mo3Cr4V3 Co5Si 850 24 1210 ~ 1240 12 ~15 油 560C 回 火 4 次 ， 每 次 1h， 空 冷 
1180 ~ 12102 i 
W2Mo9Cr4V2 800 ~850 24 12 ~15 油 550 ~580C 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 准 
1210 ~ 1230” 
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Kk Fi 流 ， y 
PEKTI EKIA RK, ELK 
钢 = 温度 时 间 / Pon 温度 时 间 WE r Ja 回 火 制度 后 硬度 
IN 
ZG (s/mm) 入 ZG / (s/mm) HRC 
W6Mo5 Cr4 V3 850 24 1200 ~ 1230 12 ~ 15 油 550 ~570C 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 64 
W6Mo5Cr4V2Co5 | 800 ~850 24 1210 ~ 1230 12 ~ 15 油 550C 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 64 
W6Mo3Cm4V5Co5 800 ~ 850 24 1210 ~ 1230 12 ~ 15 油 540 ~5600C 回 火 3 次 ,每 次 1h， 空 冷 三 64 
W12Cr4V5Co5 800 ~ 850 24 1220 ~ 1245 12 ~15 油 530 ~550% 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 65 
1180 ~ 12002 . i 、 
W2Mo9Cr4VCo8 850 24 M 12 ~ 15 油 550 ~570% 回 火 4 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 66 
1200 ~ 12202 
中 性 盐 浴 | 1200 ~ 12302 ú 、 
W10Mo4Cr4V3Col0 | 800 ~850 24 = 12 ~ 15 油 550 ~570% 回 火 3 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 66 
1230 ~ 1250” 
1220 ~ 1280 
W12Mo3Cr4V3N 850 24 (通常 采 15 ~20 油 550 ~570C 回 火 4 次， 每 次 1h， 空 冷 三 65 
1260 ~ 1280) 
W18Cr4V4SiNbAl 850 24 1230 ~ 1250 12 ~ 15 油 530 ~560% 回 火 4 次 ， 每 次 1h， 空 冷 三 65 
FW12C4V5Co5 850 24 1230 ~ 1260 12 ~15 油 520 ~540% 回 火 3 ~4 次 ， 每 次 2h， 空 冷 三 65 
FW10Mo5Cm4V2Col2 850 24 1170 ~ 1190 12 ~15 油 500 ~530% 回 火 3 ~4 次 ， 每 次 2h， 空 冷 三 66 
@ KERJ JEAER KEE, 
D #2JJRYR KEE. 
© HAJRAA E. 
@ ARRAK HE, 


` LOT: 





3.7 轴承 钢 常规 热处理 工艺 参数 (K 4-14) 


表 4-14 轴承 钢 常规 热处理 工艺 参数 
(1) 铬 、 无 铬 和 高 碳 铬 不 锈 轴承 钢 
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普通 退火 等 温 退 火 Xo x 回 K 
- mes o 加 热 | 等 温 Wp wa 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC 常用 回 火 | 
牌 = 温度 | 冷却 | 硬度 |” | ”| 冷却 | 硬度 | 温度 | 淳 火 | 硬度 Hera 硬度 
pe 温度 | 温度 |，、 Bg 温度 范围 
/TC | 方式 | HBW a a 方式 | HBW | /A/C | 介质 | HRC |150% [200 1300 |400% |500% |550% |600% 过 HRC 
790~| 、 |79- |790 ~ |710~ 、 [270- 815~| . 150~ |62 -~ 
GC9 炉 冷 空冷 油 | =63 | 62 61 56 48 37 33 30 
810 207 | 810 | 720 390 | 830 170 66 
780~| .|179~ o [270 ~ 815~| 150 ~ 
GCr9SiMn 炉 冷 一 | 一 | 空冷 油 | =65] 65 | 61 ss | 50 | 一 | 一 | 一 >62 
800 207 390 | 835 160 
790~| ,|179~ |790 ~ |710~ | |270~ 835~| . 150~ |61~ 
GCrl5 炉 冷 空冷 油 | =63 | 64 61 55 49 | 41 36 31 
810 207 | 810 | 720 390 | 850 170 65 
790~| ， |179~ [790 ~ |710~ | . 270 ~ |820~ | ， 150 ~ 
GCr15SiMn 炉 冷 空冷 油 | =64 | 64 61 58 50 一 | 一 | 一 >62 
810 207 | 810 | 720 390 | 840 180 
退火 : 770 ~790C2 ~6h, 20% /h 页 本 
G8Cr15 冷 至 720 ~750C1 ~2h, LA 20C/h| 一 g 油 | >63 | 63 | 6l 57 
冷 至 650% 出 炉 空冷 HBW197 ~ 207 
GSiMnV 770+| 、 ~、 | HRC 780~| . 150~ |62~ 
炉 冷 |<217| — | — | 空冷 油 | =63 | 63 60 | 59 52 = |= | — 
(RE) 10 =32 | 820 170 63 
GSiMnMoV 760~| ，，|179 -~ . HRC |780~| - 160~ |62 -~ 
炉 冷 — | 一 | 空冷 W | =63 | 63 60 58 50 === | | 
(RE) 800 217 =35 | 820 180 64 
GMnMoV 760 ~ 780 ~ 150~ |62~ 
炉 冷 | <217 油 | =63 | 63 60 56 50 一 | 一 | 一 
(RE) 790 810 170 63 


































































































































































































( 续 ) 
(1) 铬 、 无 铬 和 高 碳 铬 不 锈 轴承 钢 
普通 退火 等 温 退 火 W K 回 K 
p | 加 热 | 等 温 , . 司 温度 回 火 后 的 硬度 值 HR 常用 回 火 | 。 
牌号 温度 | 冷却 | 硬度 U Y O aa | 硬度 | 温度 YA | 硬度 不 同 温度 回 火 后 的 硬度 值 HRC “从 | 硬度 
温度 | 温度 | 、、 b 温度 范围 
/A/C | 方式 | HBW pa 方式 | HBW | /C | 介质 | HRC |150% [200 [300% |400°C |500% |550% |600% jx HRC 
球 化 退火 : 加热 
软化 退火 :| .. 
温度 (765 + 
760% 4 ~ 5h, Ú, ss 
GSiMn ”115)% ， 球 化 温度 、 150~ |61~ 
20 /h 冷 至 低 于 一 |790 | W 
(RE) 为 (715 +10)%, 170 64 
650 人 空冷 HBW< | | 
空冷 HBW 为 181 
217 
~207 
850~ | 、 850 ~ |730 ~ 1050 ~] 150~ |58 -~ 
9Cr18 炉 冷 | <255 空冷 | <255 油 | >59 | 60 58 57 55 一 | 一 | 一 
870 870 | 750 1100 160 62 
退 K: 850 ~ 
8704 ~ 6h, 30°C/ 再 结晶 退火 730 1050 ~| . 150 ~ 
9Cr18Mo ñ I 一 油 | >59] 58 | 58 | 56 | 54 | 一 | 一 | 一 三 58 
hE 60%, R | ~750% 空冷 1100 160 
HBW<255 
(2) 渗 碳 轴承 钢 
普通 退火 E K 渗 碳 热处理 
牌号 温度 | 冷却 | 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 渗 左 温度 | 一 次 济 火 | 二 次 济 火 | 直接 淳 火 | ,入 | 回 火 温 度 | 硬度 
/TC | 方式 | HBW | M | 方式 | HBW /TC 温度 /% | 温度 /XC | 温度 /CC | /TC HRC 
850 ~ 、 880 ~ 、 167 ~ 920 ~ 160 ~ s&>56 
G20CrMo 炉 冷 | <197 空冷 一 一 840 油 、 
860 900 215 940 180 心 三 30 
、 920 ~ : 820 ~ I 150 ~ 表 =56 
G20CrNiMo 660 炉 冷 | <197 空冷 一 930 880 +20 | 790 +20 油 、 
980 840 180 ù =30 
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(2) 渗 碳 轴承 钢 
普通 退火 正 火 渗 碳 热 处 理 
牌号 温度 | 冷却 硬度 | 温度 | 冷却 | 硬度 | 渗 碳 温度 | AAK —WWK FEW a | 回 火 温度 
JC | 方式 | HBW | /CTC | J | HBW | /CC 温度 /XC | 温度 /XC | 温度 /C | /TC 
i I 150 ~ 
G20CrNi2Mo 一 = 一 “|920+ 上 20| 空冷 一 930 880 +20 | 800 +20 = 油 300 
150 ~ 
G10CrNi3Mo 930 880+20 | 790 +20 = 油 
200 
800 ~ 890 ~ 930 ~ 870 ~ 790 ~ 160 ~ 
G20Cr2Ni4 炉 冷 | <269 空冷 一 一 油 
900 920 950 890 810 180 
600% 4 ~ 6h， 空冷 至 
280 ~ 300% ， 再 加 热 至 | 910 ~ I 920 ~ 870 ~ 810 ~ ! 160 ~ 
G20C2Mn2Mo 空冷 a 油 
640 ~ 660C 2 ~ 6h 空冷 ,| 930 950 890 830 180 
HBW <269 
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第 5 章 ”机械 加 工 精度 和 表面 质量 








机 械 加 工 精度 和 表面 质量 统称 为 零件 的 机 械 加 工 质量 。 


1. 机 械 加 工 精度 

机 械 加 工 精 度 是 指 零件 加 工 后 实际 几何 参数 (尺寸 、 形 状 和 表面 间 的 相互 位 置 ) 
与 理想 几何 参数 (设计 值 ) 的 符合 程度 ， 简 称 加 工 精 度 。 
1.1 影响 加 工 精度 的 因素 及 改善 措施 


1.1.1 影响 尺寸 精度 的 因素 及 改善 措施 ( 表 5-1) 
表 5-1 影响 尺寸 精度 的 因素 及 改善 措施 


产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改 善 措施 


























1) 根据 精度 要 求 ， 合 理 选 用 测 
测量 由 于 量具 制造 误差 . | ”测量 结果 不 能 正确 反映 工件 的 实际 | 量 方法 及 量具 量 仪 
误差 | 测量 方法 误差 等 引起 尺寸 ， 直接 影 响 加工 表 面 的 尺寸 精度 | 2) 控制 测量 条 件 (正确 使 用 量 
具 ， 控 制 环境 温度 ) 






























































ú 试 切 一 组 工件 ， 并 以 其 尺寸 
在 采用 调整 法 加 工时 ， 由 于 测量 的 f ca 、 
ES 布 的 平均 位 置 为 依据 ， 调 整 刀 
ER 样 件 不 能 完全 反映 出 加 工 中 各 种 随机 | a A 
调整 误差 — i m Sasa | 位 置 。 试 切 工 件 的 数量 由 所 要 求 
误差 造成 的 尺寸 分 散 ， 影 响 调 整 尺 十 的 尺寸 公差 及 实际 加 工 尺寸 的 分 

4 尽 寸 公 详 际 加 工 尽 寸 能 

的 正确 性 ， 产 生 尺寸 误差 


m 站 


































































































散 范围 而 定 
1) 定 尺 寸 刀具 误差 及 磨损 直接 影 
响 加 工 尺 二 1) 控制 刀具 尺寸 
2) 调整 法 加 工时 ,刀具 尺寸 磨损 | 2) 及 时 调整 机 床 
刀具 误差 与 刀具 磨损 会 使 一 批 工件 的 尺寸 不 同 3) 保证 刀具 安装 精度 
3) 数控 加 工时 ， 刀 有 具 制造 、 安 | 4) 掌握 刀具 磨损 规律 ， 进 行 补 


















































装 、 调 整 误 差 及 刀具 磨损 等 直接 影响 | 偿 























加 工 尺 才 
pasos 采用 调整 法 加 工时 会 造成 一 批 工件 | ”提高 定 程 机 构 的 刚性 、 精 度 及 
Sas d  “ 操纵 机 构 的 灵敏 性 























进 给 机 构 的 传动 误差 和 微量 进 给 让 
进 给 机 构 的 传动 尝 差 和 微量 进 给 时 | 如 高 进 给 机 构 精 度 
a 产生 的 “ 疏 行 "， 使 实际 进 给 量 与 刻 AR 
进 给 误差 9 s N 2) 用 千 分 表 等 直接 测量 进 给 量 
度 指示 值 或 程序 控制 值 不 符 ， 产生 加 3) 采用 闭环 控制 系统 

工 尺寸 误差 a Bii 
















































































































































































































































































































































































































































































.212 . 机 械 加 工 工 艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改善 措施 
1) 精 、 粗 加 工分 开 
1) 工件 加 工 刚 结束 时 所 测量 的 尺 
eed 
寸 不 能 反映 工件 的 实际 尺 十 es 
E 的 的 | 3) 合理 确定 调整 尺 二 
工艺 系 2) 调整 法 加 工 一 批 工件 时 ， 机 床 s ans 
i o ,| 4) 根据 工件 热 变形 规律 ,测量 
统 热 和 刀具 热 变形 会 使 工件 尺寸 分 散 范 围 | . s. 
u 时 适当 补偿 ， 或 在 冷 态 (室温 ) 
变形 加 大 FAR 
K ŒE 
3) 定 尺寸 刀具 法 加 工时 ， 刀 具 热 
r ZA 5) 机 订 扫 平衡 后 机 吉 工 
z | 6) 控制 环境 温度 
1) 正确 选择 定位 基准 
夹具 制造 误差 、 定 u | 
二 Monnt 使 加 工 表面 的 设计 基准 与 刀具 相对 2) 提高 夹具 制造 精度 
位 置 发 生变 化 ， 引 起 加 工 表面 位 置 尺 | 3) 合理 确定 夹 紧 方 法 和 夹 紧 力 
装 误差 | 差 、 夹 紧 变 形 及 找 正 误 | 、 
SAE 寸 误差 大 小 
4) 仔细 找 正 及 装 夹 
1.1.2 影响 形状 精度 的 因素 及 改善 措施 ( 表 52) 
表 5-2 影响 形状 精度 的 因素 及 改善 措施 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改善 措施 
使 已 加 工 表面 产生 圆 度 或 波纹 度 
主轴 径 向 圆 跳动 误差 | 误差 
(由 于 轴承 滚 道 圆 度 误 内 环 滚 道 或 轴 颈 形状 误差 对 工件 1) 采用 高 精度 的 滚动 轴承 或 动 、 
=, sikita r (如 车 床 ) 的 如 工交 静 压 轴承 ， 提 高 主轴 、 箱 体 及 有 关 
po NIA, 轴 颈 或 箱 EWEA; r s 有 堆 件 的 加 工 与 装配 质量 
P ‘i 体 孔 圆 度 误差 等 引起 ) | 形状 误差 对 刀具 回转 类 机 床 (如 2) 轴承 预 加 载荷 以 消除 间 院 
E H a PE 人 vE >= B piy Ers 
pi o RJR) 的 加 工 误 差 影响 较 大 3) [ 件 采 用 固定 顶尖 支承 ， Bi 
= 主轴 端面 圆 跳 动 误差 杆 与 主轴 采用 浮动 联接 ， 使 工件 或 
由 于 轴承 深 道 轴 向 跳 刀具 回转 运动 精度 不 依赖 于 主轴 回 
CAPRAIA PE 使 已 加 工 端面 产生 平面 度 误差 ， eepe 
J, EALAR L | 加 工 丝 杠 时 产生 一 转 内 螺旋 线 误差 | 
渡 套 或 垫圈 等 端面 圆 跳 | HS 
动 引起 ) 
引起 工件 与 切削 刃 间 相对 位 移 ， 
导轨 在 水 平面 或 垂直 | 使 已 产生 圆柱 度 或 平面 度 Ea i 
ee kian kw q | 1) 提高 导轨 精度 和 而 麻 性 
= BL JL 面 内 的 直线 度 误差 误差 。 相 对 位 移 如 沿 加 工 表面 法 线 2) 正确 安装 ， 定 期 检查 ， 及 时 
Tina 前 后 导轨 平行 度 误差 | 方向 时 ， 对 加 工 精度 影响 严重 ， 如 
”| GHIHI) 沿 加 工 表面 切线 方向 时 ， 影 响 其 | 
小 ， 常 常 可 以 忽略 
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( 续 ) 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改善 措施 
例如 ， 刀 具 切 削 刃 直线 运动 轨迹 
与 工件 回转 轴线 不 平行 将 产生 圆柱 
进 给 运动 与 主 运动 之 间 儿 何 关 | 度 误差 (在 工件 加 工 表面 法 线 方 | ， l a, 
改正 相互 位 置 关系 
系 不 正确 向 上 影响 严重 ) ， 不 重 直 将 产生 平 | POP t 82 
面 度 误差 ， 链 杆 回 转轴 线 与 直线 进 
给 运动 不 平行 将 产生 国度 误差 
车 螺纹 时 ， 如 -全 关 常 数 ， 将 产 
s. 生 螺 距 误差 ， 展 成 法 加 工 齿 轮 时 ， re pos 
JK su pop =p ses 目 攻关 传动 副 的 降 速 比 ， 
传动 误 ee ， 将 产生 齿 形 和 齿 距 | 提高 末端 传动 元 件 的 制造 与 安装 精 
差 与 安装 误差 引起 
误差 Op o, 分 别 为 刀具 直线 运 | 度 — 
动 速度 和 回转 角速度 ，w。 为 工作 | O) TTEN 
回转 角速度 ) 
例如 ， 用 模 数 铣 刀 铣 此 轮 会 产 上 | aa. ， pon 
其 误差 ， 满 足 工 上 KE k 
成 形 运动 原理 误差 肖 形 误差 ， 革 多边形 时 ， 各 边 为 近 | 和 共识 差 ， 满 全 工作 精度 要 求 
时 才能 采 
似 的 平面 
采用 成 形 刀具 加 工 或 展 成 法 加 工 1) 提高 成 形 刀具 切削 刃 的 制造 
nasere | ， 采 用 成 形 刀具 可 工 或 展 成 法 加 工 1) BERRET i 
ysam | 时 ， 直 接 影响 被 加 工 表面 的 形状 精 | 精度 
ĝ 度 2) 提高 刀具 安装 精度 
误差 、 
l 1) 改进 刀具 材料 
加 工大 表面 时 或 加 工 难 加 工 材 料 
刀 尖 尺寸 磨损 D “ww | 2) 选用 合理 切削 用 量 
工件 时 影响 被 加 工 表 面 的 形状 精度 3 ， 自 动 补偿 刀具 磨损 
例如 ， 车 削 轴 类 零件 时 ， 工 艺 系 
工艺 系统 在 不 同 加 工 | 统 殉 刚度 在 不 同 轴 向 位 置 上 的 差别 1) 提高 工艺 系统 静 刚 度 ， 特 别 
位 置 上 静 刚 度 差别 较 大 | 会 使 被 加 工 表面 产生 轴 向 截面 的 形 | 是 薄弱 环节 的 刚度 
状 误差 2) 采用 辅助 支承 或 跟 刀 架 等 ， 
以 增强 系统 刚度 并 减 小 系统 刚度 变 
s. 毛坯 余 量 不 均 或 材料 
工艺 | “下 下 全 于 个 各 叶 村 |。 使 毛 未 的 形状 误差 部 分 地 复员 到 | 化 
系统 受 | 健 度 不 均 引 起 切 前 力 变 | 工件 上 3) 改进 刀具 几何 角度 以 减 小 切 
力 变形 | 化 前 抗力 
倍 如， 车 削 或 磨 削 外 圆 或 内 孔 | 4) 安排 项 加 工 工 订 
ea. pegy. p | 时 ， 传 动力 或 信 性 力 方 向 的 周期 变 | 5) IRAR, ie 
邦和 炎 坚 力 的 影 放 ”| 化 会 使 补 加 工 表 面 产生 国度 误差 ;| 合生 6 人 生生 全 
夹 紧 力 所 引 起 的 工件 夹 紧 变形 会 产 | 小 
生 相应 的 形状 误差 
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( 续 ) 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改 善 措 施 

















残余 应 力 的 重 





新 分 布 ， 使 工件 加 



















































































































































































































































































































































































工时 破坏 了 残余 应 
四 工时 破坏 了 残余 应 | 工 后 形状 发 生变 化 ， 产 生 几 何 形状 | 1) 改善 零件 结构 ， 以 减 小 工件 
力 的 平衡 FE 
E 误差 残余 应 力 
N 2) 粗 、 精 加 工分 
~ 在 自然 条 件 下 ， 工 件 残余 应 力 重 | 3) 进行 时 效 处 理 
[ 件 残余 应 力 处 于 不 | 新 平衡 ,工件 形状 缓慢 发 生变 化 ,| 4) 尽量 不 采用 校 直方 法 ,或 用 
稳定 的 平衡 状态 使 已 加 工 合格 的 工件 产生 几何 形状 | 热 校 直 代 替 冷 校 
误差 
1) 寻找 热源 ， 减 少 发 热 ， 移 出 、 
_ 隔离 、 冷 却 热源 
由 于 机 床 各 部 分 温 升 不 一 致 ， 热 
. alka Q — 2) 用 补偿 法 均衡 温度 场 ， 使 机 
PEE BEURA, ETIR | e SA 
i y k P a 
位 移 ， 产 生 几 何 形状 误差 j 人 
加 工 
4) 控制 环境 温度 
工艺 工件 受热 变形 时 加 工 ， 冷 却 后 出 
2 ASP, AURI iO 进行 充分 有 效 的 冷却 
系统 热 现形 状 误差 。 例 如 铣 ， 蚀 ， 磨 平面 Toa 
nn m j: Runa 2) 选择 适当 的 切削 用 量 
变形 Lak L 0 n a 
工件 热 变形 工作 壹 昌 变形， 加工 表面 淮 却 后 出 | 六 大 关 
现 中 四 ;车 削 细 长 轴 时 ， 工 件 受热 
4 居 工 件 热 变 形 规律 ， 施 加 
ie, mman, PEN | O I W 
柱 度 误差 
1) 充分 冷却 
在 一 次 走 刀 时 间 较 长 时 ， 刀 具 热 n 
刀具 热 变形 2) W RIKE, KJ] 
_ 变形 会 造成 加 工 表面 形状 误差 Bou sn, 
IR 
1.1.3 影响 位 置 精度 的 因素 及 改善 措施 (K 5-3) 
R53 ”影响 位 置 精度 的 因素 及 改善 措施 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改 善 措 施 
刀具 切削 成 形 面 与 机 床 装 夹 面 的 
位 置 误差 直接 影响 工件 加 工 表面 与 
PENS 定位 基准 面 之 间 的 位 置 精度 
r 成 形 运动 要 迹 关 系 不 正确 ， 造 成 | OO ILE 
同一 次 安装 中 各 加 工 表面 之 间 位 置 e: 
-— Mi REEMA | 2) 减 小 或 补偿 机 床 热 变形 
器 关 3) 减 小 或 补偿 机 床 受 力 变形 
破坏 了 机 床 的 几何 精度 ， 造 成 加 
执 恋 形 与 受 力 恋 
变形 写 受 力 变 | 工 表 面 之 间或 加 工 表面 与 定位 基准 








面 之 间 位 置 误 差 
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( 续 ) 
产生 误差 因素 对 加 工 精度 的 影响 改善 措施 
夹具 | 夹具 制造 误差 与 夹具 | 直接 影响 加 工 表面 与 定位 基准 面 | 1) 提高 夹具 制造 精度 
误差 | 安装 错误 之 间 的 位 置 精度 2) 提高 夹具 安装 精度 
1) 提高 找 正 基准 面 的 精度 
采用 找 正 法 〈 划 线 找 正 或 直接 en 
找 正 误差 找 正 ) 安 装 工件 时 ， 直 接 影响 加 | 2” 光 高 找 正 操作 技术 水 
: E i 3) 采用 与 加 工 精度 要 求 相 适应 


工 表 面 与 找 正 基 准 面 之 间 位 置 精度 











的 找 正 方法 与 找 正 工具 





工件 定位 基准 与 设计 基准 不 重 








直接 影响 加 工 表面 与 设计 基准 面 


1) 以 设计 基准 为 定位 基准 
2) 提高 设计 基准 与 定位 基准 之 















































全 之 间 的 位 置 精度 
ji 间 的 位 置 精度 
1) 提高 定位 基准 面 精度 
影响 加 工 表面 与 定位 基准 面 的 位 S NM 
工件 定位 基准 面 误差 置 精度 ， 在 多 次 安装 加 工 中 影响 各 | U L atas U 
` a 定 方向 上 施加 外 力 以 保证 固定 边 接 
| 甬 等 办 法 ， 减 小 该 项 误差 影响 
1) 尽量 采用 统一 精 基准 ， 以 避 
在 多 工序 加 工 中 ， 定 位 基准 转换 | 免 基准 转换 
基准 转换 会 加 大 不 同 工 序 或 不 同安 装 中 加 工 | 2) 尽量 采用 工序 集中 原则 
表面 之 间 的 位 置 误 关 3) 提高 定位 基准 面 本 身 的 精度 




















1.2 各 种 加 工 方法 的 加 工 误差 ( 表 5-4) 


R54 各 种 加 工 方法 的 加 工 误差 





和 定位 基准 面 之 间 的 位 置 精度 
















































































序号 | 工件 尺寸 说 明 HEFE — 
1) 刊 研 基准 平面 ( 按 筷 测量 ) 0. 01 ~0. 10 
2) 磨 削 基准 平面 ( 按 孔 测量 ) 0. 04 ~0. 10 
3) 精 铣 基 准 平面 ( 按 孔 测量 ) 0.06 ~0. 12 
由 和 孔 轴线 到 基 0. 10 ~0. 20 
j 准 面 的 距离 | 4) 在 坐标 铀 床上 加 工 孔 0. 02 ~0. 04 
UET, MRI 5) ERRER JH TAL 0. 04 ~0. 10 
iii 6) TEWM RIS REMH RAK 0. 10 ~0. 20 
导向 套 加 工 孔 
7) 在 普通 链 床 或 摇 臂 钻床 上 用 划 线 法 加 0.4~1.0 
TIL (不 用 夹具 ) 








































































































































































































































































































































































































. 216 . 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
工 方 法 可 能 产生 的 误差 
序号 | 工件 尺寸 说 明 加 工 方法 m C rs s 
加 1) 在 坐标 甸 床 上 加 工 孔 0. 02 ~0. 04 
ee 2) 在 金刚 键 床上 加 工 孔 0. 04 ~0. 10 
ANOA ` 3) ENER R LAR 
2 体 、 轴 架 支 承 等 导向 大 加 工 孔 0. 10 ~0. 20 
孔 的 中 心 距 尽 | 
4) 在 普通 铀 床 或 择 辟 外 床上 用 划 线 法 加 
$) l 0.4~1.0 
TIL (不 用 夹具 ) 
D 刊 研 基准 平面 ( 按 孔 测量 ) o T 
2) 磨 前 基准 平面 〈 按 孔 测 量 ) 2% 2 
3) 精 铣 基准 平面 〔 按 和 孔 测量 ) T 
孔 轴线 与 基准 
3 | 平面 的 平行 度 、| 4) 在 坐标 铀 床上 加 工 孔 202 0% 
” | 垂直 度 及 角度 误 
差 ( 箱 体 轴 架 ) | 5) 在 金刚 链 床 上 加 工 孔 20 01 
6) ENSE RRN R EMRA 0.10 _ 0.20 
导向 套 加 工 孔 了 L 
7) 在 普通 铀 床 或 摇 臂 钻床 上 用 划 线 法 0.4 10 
(不 用 夹具 ) 加 工 孔 L L 
1) 在 坐标 键 床上 加 工 孔 
m 2) 在 金刚 链 床 上 加 工 孔 0.04 _0.20 
À 间 的 平行 度 、 垂 L L 
直 度 或 者 角度 误 | 3) 在 普通 鳞 床 或 授 臂 外 床上 应 用 夹具 及 0.10 0.20 
差 导向 套 加 工 L L 
4) TEWM RRS gh K EH RIRA Jill 0.40 1.0 
i T 
1) 在 平面 全 长 L ARAO eL. 20 
wjp 0.02 0.05 
平面 与 平面 间 rl 300 ` 300 
的 平行 度 _ 重 3) 在 专门 铣床 或 龙门 刨床 上 精 铣 或 精 刨 0.08 0.15 
5 | 度 或 角度 误差 | 下面 二 
s 4) 在 链 床 上 加 工 平面 di 
等 ) 
aia 0.12 0.2 
5) 在 牛头 刨床 上 加 工 平 面 300 ~ 300 
0.2 0.3 








6) 在 立 式 铣 床 加 工 平 面 














300 ` 300 
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( 续 ) 
1 工 方法 可 能 产生 的 误差 
序号 | 工件 尺寸 说 明 加 工 方法 Í B 6 
1) 刊 研 平面 0.01~0.10 
2) 磨 削 平面 0.02 ~0. 08 
6 平面 与 平 E 3) 在 铣床 或 刨床 上 铣 、 刨 表面 或 在 铀 床 Sieds 
间 的 距离 尺寸 及 钻床 上 加 工 端面 
4) 在 车 床上 车 端 0.1-0.3 
5) 在 多 刀 车 床 或 转 塔 车 床上 车 端 了 0.2 ~0.4 
1) 平面 刊 研 加 工 0.01 ~0. 10 
2) 表面 磨 前 加 工 0. 02 ~0. 10 
箱 体内 辟 、 滑 
块 内 横 平 面 与 轴 3) ÆR., WR EHTE H E eR, Jaos 
距离 尺寸 4) 在 车 床上 加 工 内 端面 0.1~0.3 
5) 在 多 刀 车 床 或 转 塔 车 床上 加 工 内 端面 0.2 ~0.4 
1) 表面 刮 研 加 工 0.01 ~0. 10 
箱 体外 壁 ， 消 2) 表面 磨 前 加 工 0.02 ~0.10 
š 块 外 端面 及 轴 肩 | 3) 在 铣床 、 刨 床上 加 工 外 端面 或 在 链 fisd 
两 外 端面 间 的 距 | 床 、 外 床上 加 工 外 端面 
离 4) 在 车 床上 加 工 外 端面 0.1~0.3 
5) 在 多 刀 车 床 或 转 塔 车 床上 加 工 外 端面 0.2 ~0.4 
Sh. ñ Z 1) 外 圆 麻 削 加 工 0.01 ~0.1 
简 、 环 g) 2) 在 万 能 车 床 或 立 式 车 床上 加 工 外 圆 表 让 是 
9 “| 件 、 法 兰 止 缘 及 | 面 
他 零件 的 外 加 | 3) 在 多 万 车 床 、 转 塔 车 床 或 自动 半自动 Daos 
直径 车 床上 加 工 外 辆 表面 < 
1) 内 和 孔 研 磨 加 工 0. 005 ~0. 06 
2) 内 孔 磨 加 工 0.01 ~0.10 
3) 拉 内 孔 0.01 ~0. 10 
10 各 种 零件 上 的 4) 在 金刚 铠 床 上 加 工 内 和 孔 0.02 ~0.1 
内 孔 直径 
5) 在 坐标 键 床上 加 工 内 孔 0.02 ~0.1 
6) ERR, HERIR, IRERE EEH ET 
ER EEN gus EFL : ` 
7) 在 普通 车 床上 锐 内 孔 0.05 ~0.2 































































































































































































































































































.218 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
工 方法 可 能 产生 的 误差 
序号 | 工件 尺寸 说 明 加 工 方法 m ` 
wW, E, m 1) 表面 磨 削 加 工 0. 01 ~0. 02 
件 、 盘 件 ， 法 兰 
站 请 车 床 或 立 式 左 床 l 区 
ïi 及 其 他 零件 外 加 2) 在 普通 车 床 或 立 式 车 床上 加 工 外 加 0.02 ~0.10 
表面 的 径 向 圆 跳 3) 在 转 塔 车 床 、 多 刀 车 床 或 自动 半自动 
0. 02 ~0.10 
动 车 床上 加 工 外 区 
m. gg. p) D 端面 磨 肖 加 工 0. 01 ~0. 02 
i 件 、 法 兰 及 其 他 | 2) 在 普通 车 床 或 立 式 车 床上 加 工 端 0. 02 ~0. 10 
零件 等 端面 的 轴 | 3) 在 转 塔 车 床 、 多 思 车 床 或 自动 半自动 
向 跳动 t K Z= ya TI 0. 02 ~0. 10 
车 床上 车 端 
D 工 代表 全 长 。 
1.3 ”机 械 加 工 的 经 济 精度 
机 械 加 工时 ， 每 种 机 床 在 正常 生产 条 件 下 ( 指 设备 完好 ， 工 、 夹 、 量 具 适 应 ， 工 
人 技术 水 平 相当 ， 工 时 定额 合理 ) 能 经 济 地 达到 的 加 工 精度 是 有 一 定 范围 的 ， 这 个 精 
度 范 围 就 是 这 种 方法 的 经 济 精度 。 
1.3.1 加 工 路 线 与 所 能 达到 的 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 
1) 外 圆柱 表面 加 工 路 线 及 所 能 达到 的 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 见 表 5-5, 
表 5-5 外 圆柱 表面 加 工 路 线 及 所 能 达到 的 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 
加 T 路 “R 公差 等 级 IT 表面 粗粮 度 Ra/ pm 
粗 车 11 以 下 100 ~25 
粗 车 一 半 精 车 8~10 12.5~6.3 
精 车 
Hl £a [5 7-8 6.3~1.6 
磨 
精 车 一 细 车 (适用 于 有 色 金 属 及 合金 ) 
3 全 6~7 1.6~0.2 
精 车 一 滚 压 
镜面 磨 削 
E e T T E ia 
车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 超 精 加 工 5 0.4~0.1 
抛光 
粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 
镜面 磨 前 
精 研磨 5 以 上 0. 1 ~0. 012 
粗 研 磨 一 4 超 精 加 工 
抛光 
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2) 在 钻床 上 月 





昌 钻 模 加 工 孔 时 各 种 加 工 路 线 所 能 达到 的 公差 等 级 见 表 5-6。 


3) 在 车 床 (包括 自动 车 床 、 转 塔 车 床 ) 上 加 工 孔 时 各 种 加 工 路 线 所 能 达到 的 公 
等 级 见 表 5-7。 
4) 平面 加 工 路 线 与 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 见 表 5-8, 
R56 在 钻床 上 用 钻 模 加 工 孔 时 各 种 加 工 路 线 所 能 达到 的 公差 等 级 


























































































































孔 的 公差 在 实体 材料 上 制 孔 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 孔 
等 级 IT 孔径 /mm 加 工 路 线 孔径 /mm 加 工 路 线 
12 ~13 一 次 外 孔 AJ] sk FLA e fL 
<10 一 次 钻 孔 <80 1) 粗 扩 一 精 扩 
>10 ~30 个 孔 一 扩 孔 2) HÆJJ PE Ri é 
11 >30 ~80 1) ##fL—J" ü L 3) 根据 余 量 一 次 铀 孔 或 扩 孔 
2) #fL—JH# fL JJ sk 4: JJ Bë 
孔 一 扩 孔 
<10 #hfL— ETL <80 1) 扩 孔 〈 一 次 或 二 次 ， 根 据 余 
>10 ~30 hfl TLEL 量 而 定 ) ETL 
10~9 >30 ~80 1) 销 孔 一 扩 孔 一 扩 外 一 贸 孔 2) 用 车 刀 镜 了 筷 (一 次 或 二 次 ， 
2) AFL H FLJ FLH FL 根据 余 量 而 定 ) EIL 
—> EXFL 
<10 HEFL >— RRI eL <8 1) 扩 孔 〈 一 次 或 二 次 ， 根 据 余 
>10 ~30 销 孔 一 扩 孔 一 一 次 或 二 次 铵 孔 量 而 定 ) > KRKE 
8-7 >30 ~80 销 孔 一 扩 钻 (或 用 扩 孔 刀 匀 2) H 4: JJ Ped, (一 次 或 二 次 ， 
L) 一 扩 孔 一 一 次 或 二 次 贸 孔 根据 余 量 而 定 ) 一 一 次 或 二 次 尔 
FL 
注 : 1. 当 孔 径 小 于 或 等 于 30mm， 径 余 量 小 于 或 等 于 4mm 和 孔径 大 于 30 ~ 80mm, 


2. 











6mm 时 ， 采 









































孔 的 长 度 不 超过 


次 扩 孔 或 一 次 链 孔 。 
径 的 5 倍 。 
































径 余 量 小 于 或 等 于 




















表 5-7 EER (包括 自动 车 床 、 转 塔 车 床 ) 上 加 工 孔 时 各 种 加 工 路 线 所 达到 的 公差 等 级 






























































天 的 公关 在 实体 材料 上 制 孔 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 孔 

等 级 IT 孔径 /mm 加 工 路 线 孔径 /mm 加 工 路 线 

12 ~13 一 次 钻 孔 3 JJ fU ph Pé fL 

<10 AE Ü BH Alli HFL 
定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 用 扩 孔 
>10 ~30 r - 
JJ (或 车 刀 、 扩 和 孔 钻 ) PTL 
1) 一 次 或 二 次 扩 孔 (根据 余 量 
11 


>30 ~80 





1) 用 定 心 销 和 钻头 销 孔 一 扩 
钻 一 扩 孔 

2) 用 定 心 外 及 钻头 钻 孔 一 
3 JJ š fL 



































而 定 ) 
2) 用 车 万 一 次 或 二 次 钢 孔 


























































































































































































































.220 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 
( 续 ) 
孔 的 公差 在 实体 材料 上 制 孔 预先 铸 出 或 热 冲 出 的 孔 
等 级 IT 孔径 /mm 加 工 路 线 孔径 /mm 加 工 路 线 
<10 定 心 钻 和 和 销 头 钻 孔 一 贸 孔 
1) 用 定 心 外 和 和 钻头 钻 孔 一 扩 
TL—EXFL 
2) 用 定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 
>10 ~30 | 车 刀 扩 孔 (IFL) EFL 
3) HEGER EAk phi H 1) PIRIL 
10~9 4) 用 定 心 鱼 和 钻头 钻 孔 一 拉 和 孔 3) HEILL (SE) 
1) HE D $H lh 3k qh L >H 4) HTL TLL 
kip fL E|, 5) HÆJ TLL 
2) 用 定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 
>30 ~80 | 车 刀 或 扩 孔 刀 镜 了 筷 一 贸 筷 
3) 用 定 心 外 和 钻头 钻 孔 一 
ÆJI PTL (HFL) 一 磨 孔 
4) 用 定 心 钻 和 钻头 钻 孔 一 拉 和 孔 
zi AE D Ëi AI AE A Gi FL — # £ 1) 一 至 二 次 扩 孔 (根据 余 量 而 
(或 用 扩 孔 刀 链 孔 ) Mi 定 ) SHE: (RHAH fL JJ ETL) 
H 
1) He h ph 3k EFL H 2) 4 JJ EL (根据 余 量 而 
fu (JM JJ PE) ME] <80 |2) 一 粗 匀 (或 用 扩 孔 刀 链 孔 ) 
、10 .30 | (或 用 扩 孔 刀 链 孔 ) -Mit yit 
ENRI INE u 4) MHEIL JP fL 
s. 3) 用 定 心 外 和 钻头 销 孔 - 拉 筷 5) MERET 
1) 用 定 心 钻 和 钻头 钻 孔 一 扩 
AL FLAA ERTL 
2 or pba £k 3 EEF] — 
AAE 1) JETE AR ETL 
ÆJI PTL 8 2 (或 用 扩 孔 刀 De E " 
>30~80 | l. >80 2) H, R, 
L28080) 3) 粗 精 链 及 磨 孔 
3) 用 定 心 钻 和 钻头 销 孔 一 c 
车 刀 或 扩 孔 钻 链 孔 一 磨 孔 
4) 用 定 心 钻 和 钻头 钻 孔 一 拉 和 孔 
加 工 5 级 精度 孔 的 最 后 工序 应 该 是 用 金刚 石 细 铀 ; 用 精密 调整 的 车 刀 铀 ; 细 
BS O Ri s 
W: 1. 用 定 心 钻 钻 孔 仅 用 于 车 床 、 转 塔 车 床 及 自动 车 床上 。 
2. 当 孔 径 小 于 或 等 于 30mm ， 直径 余 量 小 于 或 等 于 4mm 或 孔径 大 于 30 ~ 80mm, 直径 余 量 小 于 或 等 于 





6mm 时 ， 采 
3. 孔 长 不 得 超过 直 






























































次 扩 孔 或 一 次 链 孔 。 














[ 径 的 3 倍 。 
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表 5-8 平面 加 工 路 线 与 公差 等 级 和 表面 粗糙 度 

































































加 工 路 线 公差 等 级 IT 表面 粗糙 度 Ra/ pm 
11 ~13 100 ~25 
粗 铣 
粗 刨 一 半 精 刨 
粗 铣 一 半 精 铣 8 ~11 12.5 ~3.2 
车 平面 
拉 削 7-9 1.6 
EJJA l] 
Hukka 高 速 精 铣 
6~9 1.6~0.4 
粗 铣 一 半 精 铣 磨 
刊 研 
粗 拉 一 精 拉 6 
Huk ia eie 0.4 ~0.2 
粗放 一 类 用 5-6 
mie spna R 
粗 刨 一 半 精 刨 _ 研磨 
TE 5 0. 2 ~0. 012 
粗 铣 一 半 精 铣 ja . 超 精 加 工 
1.3.2 各 种 加 工 方法 能 达到 的 尺寸 经 济 精度 


1 


加 工 
方法 


) 各 种 加 工 方法 可 能 达到 的 公差 等 级 见 表 $-9 。 
R59 各 种 加 工 方法 可 能 达到 的 公差 等 级 
公差 等 级 IT 








01 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 





研 
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= 
河 | 












































EXFL 






































































































































































































































.222 . 机 械 加 工 工 艺 技术 及 管理 手册 
( 续 
加 工 公差 等 级 IT 
方法 | 01 iila 4 5 |6]| 17 ]1]8] 119539 10 H 12 1 1141315 116 
Eai 
铣削 
[UN 
插 前 
BH fL 
滚 压 、 
挤 压 
冲压 
MRR 
MRR 
金 烧结 
砂 型 铸 
造 、 气 — 
= 
锻造 L |! 
2) 孔 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-10, 
R510 ”和 孔 加 工 的 经 济 精度 
ARH ATL 扩 fL EE fL 拉 FL 

孔 的 公称 " _ .| 铸 孔 或 冲 孔 | 粗 扩 或 钻 N 、 | 粗 拉 铸 孔 

无 钻 模 Aak | 粗 扩 | _ = Ca | PE F ZH Kos 
直径 后 一 次 扩 孔 | 后 精 志 或 冲 孔 
/mm 加 工 的 公差 等 级 (IT) 和 偏差 值 /um 

É n m n" D 11 10 u |1019 8 7|6 | 
1-3 60 60 
>3 ~6 80 80 80 148 | 25/18113 18 | — | — 
>6~10 100 100 100 | 58 3 2 |16 |9 |— | — 
>10~18 |240 | — | — 120 240 | — | 120 70 120 | 70 35 27 |19 |u 1 一 | 一 
>18 ~30 |280 | — | — 140 280 | — | 140 84 140 | 84 |45 138 123 | 一 | 一 | 一 
>30 ~50 | 340 | — |340 | — |340 | 340 | 170 | 100 170 |100| 50 39 |27 | — |170 | 100 
>50~80 | — | — |460 | — |40 | 400 | 200 | 120 1200 120 60 |46 |30 | — |200 | 120 
>80~120| — | — | — | — |460 | 460 |230 | 140 280 140 70 | 54 |35 | — |230 | 140 
>120 ~ 180 260 | 160 | 80 | 63 | 40 | — |260 | 160 
>180 ~ 260 300 |185| 90 173 145 | 一 | 一 | 一 
>260 ~360 340 |215 | 100 | 84 | 50 1 一 | 一 | 一 
>360 ~ 500 
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( 续 ) 
拉 FL Ë — fL E Jl 用 钢 球 、 挤 压 杆 
也 的 公称 | 粗 拉 孔 后 或 外 研磨 | 校 整 ， 用 钢 球 或 
FLEIS P E He 粗 | 半 精 精 #4 粗 精 a bas wa S: 
直径 “| 孔 后 精 拉 孔 深 柱 扩 孔 器 挤 孔 
/mm 加 工 的 公差 等 级 (IT) 和 偏差 值 /um 
9 |]|8_7 12 11 10 91 18]7]6] 139 8 7 6 10 91]8 17 
1-3 
>3~6 
>6 ~10 
>10~18 135 |27 19 240 | 120 | 70 | 35 | 27 | 19 | 11 135 |27 19 |11 |70 |35 |27 |19 
>18 ~30 | 45 |33 |23 |280 | 140 | 84 | 45 | 33 | 23 | 13 |45 |33 |23 |13 | 84 |45 |33 123 
>30 ~50 | 50 | 39 | 27 340 | 170 | 100 | 50 | 39 | 27 | 15 | 50 | 39 | 27 | 15 |100 | 50 | 39 |27 
>50 ~80 | 60 | 46 30 | 400 | 200 | 120 | 60 | 46 | 30 | 18 | 60 | 46 | 30 | 18 |120 | 60 | 46 |30 
>80 ~120| 70 | 54 | 35 | 460 | 230 | 140 | 70 | 54 | 35 | 21 | 70 | 54 | 35 | 21 |140 | 70 | 54 |35 
>120 ~180| 80 | 63 | 40 | 530 | 260 | 160 | 80 | 63 | 40 | — | 80 | 63 | 40 | 24 |160 | 80 | 63 |40 
>180 ~260| — | — | — | 600 | 300 | 185 | 90 | 73 | 45 | — | 90 73 | 45 | 27 |185 | 90 | 73 |45 
>260 ~360| — | — | — | 680 340 | 215 | 100 | 84 | 50 | — |100 | 84 | 50 | 30 |215 |100 | 84 |50 
>360 ~500| — | — | — | 760 | 380 | 250 | 120 | 95 | 60 | — |120 | 95 | 60 | 35 |250 |120 | 95 |60 
注 : 1. 孔 加 工 精度 与 工具 的 制造 精度 有 关 。 
2. 6 级 精度 细 铀 孔 要 采用 金刚 石 工具 。 
3. 用 钢 球 或 挤 压 杆 校 整 适用 于 孔径 小 于 或 等 于 50mm。 
3) 圆锥 孔 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-11。 
表 5-11 圆锥 孔 加 工 的 经 济 精度 
公差 等 级 YT 公差 等 级 IT 
加 工 方法 I — 加 工 方法 一 
锥 孔 深 锥 孔 锥 孔 深 锥 孔 
E 11 机 动 7 
PFL x EXFL = 7~9 
精 9 手动 高 于 7 
I 9 磨 孔 高 于 7 7 
fL 9~11 
精 J 研磨 6 6-7 
4) 圆柱 深 孔 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-12, 
表 5-12 ”圆柱 深 孔 加 工 的 经 济 精度 
加 工 方法 公差 等 级 IT 加 工 方法 公差 等 级 IT 
钻头 回转 11 ~13 Ë JJ Hub; _ 
用 麻花 钻 、 启 | 下 直下 - PRET Tea 
外 、 环 孔 钻 钻 孔 Š Pen r 
钻头 和 工件 都 回转 11 E u 
PA 9~11 磨 孔 7 
刀具 回转 9~11 
深 孔 钻 钻 孔 或 刍 折磨 7 
Z 工件 回转 9 a 
刀具 、 工 件 都 回转 9 研磨 6~7 
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5) 多 边 形 孔 、 花 键 孔 加 工 精 度 见 表 5-13。 
表 5-13 ”多边形 孔 、 花 键 孔 加 工 精 度 
多 边 形 孔 花 键 孔 加 工 精度 多 边 形 孔 花 键 孔 加 工 精度 
加 工 方法 | 公差 等 级 开 | 加工 方 法 | 公差 等 级 开 加 工 方 法 | 公差 等 级 全 | 加 工 方法 | 公差 等 级 IT 
外 9 ~11 插 9 拉 7~9 粗 拉 1 
Ji 9~11 磨 7-9 研磨 7 精 拉 5 
Jë 7-9 拉 7 ~9 
6) 外 圆柱 表面 加 工 经 济 精度 见 表 5-14, 
表 5-14 外 圆柱 表面 加 工 的 经 济 精度 
车 前 B K 
公称 直径 ME — 精 车 Pu Hs HE 研磨 | 用 钢珠 或 滚 柱 工具 滚 压 
/mm 
加 工 的 公差 等 级 (IT) 和 误差 值 /nm 
13~12 | 12 | 11 | 10 9 7 9 7 6 5 10 9 7 |6 
1-3 120 120 | 60 | 40 | 20 9 20 9 6 4 40 | 20 9 |6 
>3 ~6 160 160 | 80 | 48 |25 | 12 |25 | 12 8 5 48 | 25 |12 |8 
>6~10 200 200 | 100 | 58 | 30 | 15 | 30 | 15 | 10 6 58 | 30 | 15 |10 
>10~18 240 240 | 120 | 70 | 35 | 18 | 35 | 18 | 12 8 70 | 35 | 18 |12 
>18 ~30 280 280 | 140 | 84 | 45 | 2 |45 2 |14 9 84 | 45 | 21 [14 
>30 ~50 | 620 ~340 | 340 | 170 | 100 | 50 | 25 5 | 25 | 17 | H |100 | 50 | 25 [17 
>50 ~80 | 740 ~400 | 400 | 200 | 120 | 60 | 30 | 60 | 30 | 20 | 13 |120 | 6 | 30 [20 
>80 ~120| 870 ~460 | 460 | 230 | 140 | 70 | 35 | 70 | 35 | 23 | 15 |140 | 70 | 35 |23 
>120 ~ 180/1000 ~530| 530 | 260 | 160 | 80 | 40 | 80 | 40 | 27 | 18 16 | 80 | 40 127 
>180 ~260/1150 ~600| 600 | 300 | 185 | 80 | 47 | 9 | 47 | 30 | 20 |185 | 90 | 47 130 
>260 -360 1350 ~680| 680 | 340 | 215 | 100 | 54 | 100 | 54 | 35 | 22 | 215 | 100 | 54 |35 
>360 ~ 500/1550 ~760| 760 | 380 | 250 | 120 | 62 | 120 | 62 | 40 | 25 | 250 | 120 | 62 |40 
7) 端面 加 工 的 经 济 精 度 见 表 5-15, 
表 5-15 端面 加 工 的 经 济 精度 (单位 : mm) 
直 径 
加 T 方 Š 
<50 >50 - 120 >120 ~ 260 >260 ~500 
粗 0.15 0. 20 0. 25 0. 40 
车 Hl 
精 0. 07 0. 10 0. 13 0. 20 
普 通 0.03 0.04 0.05 0.07 
B K 
精 密 0. 02 0. 025 0.03 0.035 
注 ， 指 端面 至 基准 的 尺寸 精度 。 



































8) 成 形 铣 刀 加 工 的 经 济 精 度 见 表 5-16。 
9) 同时 加 工 平行 表面 的 经 济 精度 见 表 5-177 
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表面 长 度 


表 5-16 
粗 铣 


成 形 铣 刀 加 工 的 经 济 精度 


(单位 : mm) 
m" 





m. 


JJ 


Sii 





<120 


>120 ~ 180 


>120 ~ 180 





<100 


0.25 





>100 — 300 


0.35 


0.45 


0.20 





>300 ~ 600 


0. 45 

















注 : 指 加 工 表面 








至 基准 的 尺寸 精度 。 





0.50 





表 5-17 同时 加 工 平行 表面 的 经 济 精度 


表 面 


长 和 





0.25 


(单位 : mm) 





加 工 性 质 


<120 


> 120 ~300 





=s] 











+ 














>50 - 80 


>80 - 120 


>50 ~80 


>80 ~120 

















= ñ 7] P 
刀 同 时 铣削 











0. 06 








注 : 指 两 平行 表面 距离 的 尺寸 精度 。 
10) 平面 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-18。 
平面 加 工 的 经 济 精度 


基本 


表 5-18 


人 刨 削 和 圆柱 铣 刀 及 套 式 面 铣 刀 铣削 


0.08 





拉 


前 


0.08 








0.10 





研 








Rt 


/mm 


粗 


半 精 或 一 
次 加 工 





精 细 


粗 拉 铸造 
冲压 表面 


精 拉 


粗 

















(高 或 


加 工 公差 等 级 (IT) 和 误差 值 / hm 





JZ) 12 | 11 


11 10 9 


7 6 


9 





10 ~ 


18 
>18 


~30 
>30 
~50 
>50 
~80 
>80 


~ 120 
>120 


~ 180 
>180 


~ 260 
>260 


~360 
>360 


~ 500 


240 | 120 
140 
620 |3 170 
700 200 
870 230 
1000 260 
1150 300 
1350 
1550 


760 |380 








70 |35 


140 | 84 | 45 | 21 


170 | 100 25 | 1⁄7 


400 |200 | 120 30 | 20 


460 |230 | 140 35 | 23 


260 | 160 40 | 27 


300 |185 | 90 | 47 | 30 


340 |215 |100 | 54 | 35 


760 380 |250 | 120 | 62 | 40 


84 | 45 


170 | 100 
200 | 120 
230 | 140 
260 160 


90 














注 : 1. 表 内 


2. 套 式 面 铣 刀 铣削 的 











加 工 精度 在 相 























3. 细 铣 仅 


于 套 式 面 铣 刀 铣 削 。 








适用 于 尺寸 小 于 lm， 结构 刚性 好 的 零件 加 工 : 月 
同 的 条 件 下 大 体 上 比 贺 





21 14 


25 17 
30 | 20 
35 
40 | 27 


47 | 30 











35 35 


45 | 21 


50 | 25 | 50 


60 | 30 | 60 


70 | 35 | 70 


80 | 40 | 80 


90 | 47 | 90 


100 | 54 |100 


120 | 62 |120 











21 


25 


30 


35 


40 


47 


54 


62 








35 


11 50 


20| 13 60 


23| 15 |140 | 70 


27| 18 |160| 80 


30 | 20 |185| 90 


35| 22 |215 |100 


40| 25 |250 | 120 

















21 


25 


30 


35 


40 


47 


54 


62 


光洁 的 加 工 表面 作为 定位 基准 和 测量 基准 。 
柱 铣 刀 铣 削 高 一 级 。 
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11) 米 制 螺纹 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-19, 
R519 米 制 螺纹 加 工 的 经 济 精度 
公 差 带 公差 带 
加 工 方 法 Es 加 工 方 法 人 = 
( GB/T 197 一 2003 ) ( GB/T 197 一 2003 ) 
=l 外 螺纹 4h ~6h 带 径 向 或 切 向 梳 刀 的 自动 " 
u HBA 5H. GH 7H | 张 开 式 板牙 头 加 工 螺纹 
外 螺纹 4h~6h I 
用 梳 形 刀 车 螺纹 旋风 切削 螺纹 6h ~8h 
内 螺纹 5H., 6H, 7H 
用 丝锥 攻 内 螺纹 4H、5H ~7H 搓 丝 板 搓 螺 纹 6h 
用 圆 板牙 加 工 外 螺纹 6h ~8h 深 丝 模 深 螺纹 4h ~6h 
| ü JJ F KF 
l s 4h 6h 单线 或 多 线 人 砂轮 腐 螺 纹 和 以 上 
加 工 螺纹 
梳 形 螺纹 铣 刀 铣 螺 纹 6h ~8h 研磨 螺纹 4h 
12) 花 键 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-20, 
表 5-20 ” 花 键 加 工 的 经 济 精度 (单位 :mm) 
Ah fL 
花 键 的 最 用 磨 制 的 滚 铣 刀 成 JÉ J Ja Hi 推 HI 
大 直径 精 JE 热处理 前 精度 
花 键 宽 | 底 圆 直径 | 花 键 宽 | 底 圆 直径 | 花 键 宽 | 底 圆 直径 | 花 键 宽 | 底 圆 直 径 
18 ~30 0.025 0.05 0.013 0.027 0.013 0.018 0. 008 0.012 
>30 —- 50 0.040 0.075 0.015 0.032 0.016 0.026 0.009 0.015 
> 50 ~80 0. 050 0. 10 0. 017 0. 042 0.016 0. 030 0. 012 0. 019 
>80 ~120 0. 075 0. 125 0. 019 0. 045 0. 019 0. 035 0.012 0.023 














13) WJUÉJHI L BJ26 963 JSE Dl 5-21, 
表 5-21 此 形 加 工 的 经 济 精度 











公差 等 级 (IT) 












































加 T J 法 
(GB/T 10095. 1—2001 ,GB/T 11365—1989) 

Z KT JJI W (m =1 -20mm) 8-10 

AA 6~7 
3238818 Pes: 8 

WS y ZJ j 
(m= < 20mm) 滚 刀 精 度 等 级 : B 9 
C 10 
到 盘 形 插 AA 6 
齿 刀 插 齿 插 人 具 5 思 精度 等 级 ，A 7 
(m=1 ~20mm) B 8 
ARIE A 5 
HJI AA PAJETE: B 6 
(m=1 ~20mm) C 7 
模 数 铣 刀 铣 齿 9 级 以 下 
HTA 6~7 
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( 续 ) 


公差 等 级 (IT) 


加 工 法 
(GB/T 10095.1—2001,GB/T 11365—1989) 








成 形 砂轮 成 形 法 5 ~6 
盘 形 砂 轮 展 成 法 3 
两 个 盘 形 砂轮 展 成 法 ( 马 格 法 ) 3 
蜗杆 砂轮 展 成 法 4 -~ 
用 和 铸铁 研磨 轮 研 齿 zg 
EA HEA 20 OA 8 
累 旋 圆 锥 齿轮 刀 盘 铣 齿 8 
员 轮 模 数 滚 刀 滚 蜗轮 8 
热 轧 齿轮 (m=2 - 8mm) 8~9 
热 轧 后 冷 校 齿 形 (m=2 ~8mm) 7~8 
冷 轧 齿轮 (m1.5mm) 
.3.3 各 种 加 工 方法 能 达到 的 形状 经 济 精度 
1) I Š G a nn 
2) 圆 度 和 圆柱 度 的 经 济 精 度 见 表 5-23, 
R52 平面 度 和 直线 度 的 经 济 精度 
m T J š 公 
研磨、 精密 磨 、 精 刊 jo 
人 研磨 、 精 磨 、 刊 3~4 
磨 、 刮 、 精 车 5-6 
HE. g W M E 7~8 
g. m). 4. H€ 9~10 
各 种 粗 加 工 11 ~12 
表 5-23 圆 度 和 圆柱 度 的 经 济 精度 
加 T J š 公差 等 级 (IT) 
、 超 精 磨 1 2 
E JBS MRR, ER, RE, age pe 3-4 
i. ERE, ME, h 5~6 
KEE, £ PE, MED ANTL 7~8 
Pe. l 9 - 10 
3) 型 面 加 工 的 经 济 精度 见 表 5-24, 
表 5-24 型 面 加 工 的 经 济 精度 
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PF 
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差 等 级 (IT) 









































研磨 
E, 
精 车 
车 、 

















在 直径 上 的 形状 误差 /mm 





















































ws papam 可 这 到 的 

按 样板 手动 加 工 0.2 0.06 
在 机 床上 加 工 0.1 0.04 
按 划 线 创 2 0.40 
按 划 线 铣 3 1. 60 

TOE EERE 用 机 械 控制 0.4 0. 16 
r, 用 跟随 系统 0. 06 0.02 
靠 模 车 0. 24 0. 06 
成 形 刀 车 0.1 0. 02 
仿 形 磨 0. 04 0. 02 
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1.3.4 各 种 加 工 方法 能 达到 的 位 置 经 济 精度 
1) 平行 度 的 经 济 精度 见 表 5-25, 
R525 平行 度 的 经 济 精度 

















加 工 方 法 公差 等 级 (IT) 加 工 方 法 公差 等 级 (IT) 
人 研磨、 金刚 石 精密 加 工 、 精 刊 1~2 k. Ki P pe u: 7-8 
DHE. HTE. |. MWE 3 ~4 和 Bé. E, Feta. 9 ~10 
B. EI, Sapu. 、 精 密 刨 5 ~6 11 ~12 





2) 端面 圆 跳 动 和 垂直 度 的 经 济 精 度 见 表 5-26, 
R 5-26 WE 

















网 公差 等 I 公差 等 
加 工 方 法 级 (TD 加 CE J W 级 (IT) 

研磨、 精密 磨 、 金 刚 石 精密 加 工 12:59 B. pk. G|. m). e Tag 
研磨 、 精 磨 、 精 刊 、 精 密 车 3 ~4 车 、 半 精 铣 、 刨 、 链 9 ~10 
BS. |. Mr. 60. RD. Bié 5-6 各 种 粗 加 工 11 ~12 




















3) 同 轴 度 的 经 济 精度 见 表 5-27。 








表 5-27 同 轴 度 的 经 济 精度 



































































































































公差 等 s 公差 等 
加 T J Ž 级 (TD m T J 法 级 (TD 
BS. HTE RR, ERAF EDT. 1-2 | HE E E P. S 7-8 
HE MRE, -KERFERRE HE | 3 ~4 3. BÉ. Ai 9 ~10 
B HE, KER TFN AER i 5 ~6 各 种 粗 加 工 11 ~12 
4) 轴线 相互 平行 的 孔 的 位 置 经 济 精度 见 表 5-28。 
表 5-28 轴线 相互 平行 的 孔 的 位 置 经 济 精度 (单位 :mm) 
m 两 孔 轴线 的 距离 误差 或 自 
a s; 孔 轴 线 到 平面 的 距离 误差 
按 划 线 0.5~1.0 
或 授 辟 外 上 外 了 筷 Ert TAE 
ARR ar EETL HERR 0.05 ~0. 1 
"e 按 划 线 1.0~3.0 
he 在 角 铁 式 夹具 上 0.1~0.3 
MEERE EETL 用 光学 仪器 0.004 ~ 0. 015 
ENERE PTL — 0. 008 ~ 0. 02 
多 轴 组 合 机 床上 匀 孔 H PERK 0.05 ~0.2 
按 划 线 0.4~0.6 
用 游标 卡尺 0.2~0.4 
`: 用 内 径 规 或 塞 尺 0.05 - 0.25 
村 HB 0.05 - 0. 08 
上 按 定位 器 的 指示 读数 0. 04 ~ 0. 06 
全 用 程序 控制 的 坐标 装置 0.04 ~ 0. 05 
按 定位 样板 0.08 ~0.2 
用 量 块 0.05 ~0.1 
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5) 轴线 相互 垂直 的 孔 的 位 置 经 济 精 度 见 表 5-29, 
表 5-29 ”轴线 相互 垂直 的 孔 的 位 置 经 济 精 度 (单位 :mm) 
在 100mm 长 度 上 轴线 的 
m 工 方 法 “yas ERN 
7 轴线 的 垂直 度 位 置 度 
按 划 线 0.5~1.0 0.5~2 
Ar F Ah fL 
用 钻 模 0.1 0.5 
回转 工作 台 0. 02 ~0.05 0.1~0.2 
HERE PTL 
回转 分 度 头 0.05 ~0.1 0.3 ~0.5 
ZBZ JLK F Pé L HEERE 0. 02 ~0. 05 0. 01 ~0. 03 
按 划 线 0.5~1.0 0.5~2.0 
| HER 0. 04 ~0. 2 0. 02 ~0. 06 
Ehe E fL 
回转 工作 台 0.06 ~0.3 0. 03 - 0. 08 
带 有 百 分 表 的 回转 工作 台 0.05 ~0.15 0.05 ~0.1 
6) 在 各 种 机 床上 加 工时 形状 、 位 置 的 平均 经 济 精度 见 表 5-30。 
表 5-30 在 各 种 机 床上 加 工时 形状 、 位 置 的 平均 经 济 精度 (单位 :mm) 
圆柱 度 FHEA) 
机 床 类 型 圆 度 
ü (长 度 上 ) (直径 上 ) 
<400 0. 01 0. 0075/100 0. 015/200 
0. 02/300 
0. 025/400 
>400 ~ 800 0. 015 0. 025/300 0. 03/500 
转 式 车 床 最 大 加 0. 04/600 
工 直径 > 800 ~ 1600 0.02 0.03⁄300 0. 05/700 
j 0. 06/800 
0. 07/900 
> 1600 ~ 3200 0. 025 0. 04/300 0. 08/1000 
高 精度 普通 车 床 <500 0. 005 0. 01/150 0. 01/200 
<200 0. 003 0. 0055/500 
-iias 最 大 麻 
外 圆 磨床 削 直径 >200 ~400 0. 004 0. 01/1000 — 
>400 ~ 800 0. 006 0.015/ 全 长 
无 心 磨床 0. 005 0. 004/100 等 径 多 边 形 误差 0. 003 
HTH 0. 005 0. 01/300 = 
同性 度 平面 度 成 批 工件 尺寸 的 分 散 度 
机 床 类 型 圆 度 (长 度 上 ) (HA) 
~ (直径 上 ) 径 长 度 
<12 0.007 |0.007/300 | 0.02/300 0.04 0.12 
Bk | 5342.32 | 0.01 0.01/300 | 0.03⁄300 0.05 0.15 
转 塔 车 床 | PAT 
料 直径 | >32 ~80 | 0.01 0. 02/300 | 0.04/300 0.06 0.18 
>80 0.02 |0.025⁄300 | 0.05/300 0.09 0.22 
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( 续 ) 
PREN 平面 度 孔 加 工 的 孔 和 端面 加 工 
、 ooN 圆柱 度 aš a 
机 床 类 型 圆 度 (KREE) (HA) 平行 度 的 垂直 度 
u (直径 上 ) | CEJE E) (长 度 上 ) 
外 圆 0. 025 
<100 ' 0. 02/200 | 0.04/300 
内 孔 0.02 
外 圆 0. 025 
EPIRI | Bš FF H1% | > 100 ~ 160 0. 025/300 | 0. 05/500 0. 05/300 0. 05/300 
WL 0. 025 
外 圆 0. 03 
>160 i 0.03⁄400 = 
WL 0. 025 
<50 0.004 |0.004/200 | 0.009 一 0. 015 
最 大 麻 孔 
ARER = >50-200| 0.0075 |0.0075/200| 0.013 一 0.018 
E 
>200 0. 01 0. 01/200 0. 02 = 0. 022 
EREMIE 0. 004 0. 01/300 — — 0. 03/300 
平行 FE E 度 
机 K 类 型 平面 度 (加 工 面 对 
基准 面 ) 加 工 面 对 基 准 面 | 《加工 面相 互 间 
卧 式 铣床 0. 06/300 0. 06/300 0. 04/300 0. 05/300 
立 式 铣床 0. 06/300 0. 06/300 0.04/150 0.05/300 
0.03/1000 
<2000 xÇ suma 侧 加 工 面 间 的 0.06/300 
.06/ 
FT IEE K MET E 
龙门 铣床 0.05/1000 0: 0774000 行 度 
>2000 0. 10/6000 0. 03/1000 
最 大 加 工 0. 13/8000 0. 10/500 
宽 度 0. 03/1000 0. 03/300 
<2000 0. 05/2000 
o 0. 06/3000 
1 床 0. 03/1000 
龙门 刨床 0. 07/4000 
> 2000 0. 10/6000 0. 05/500 
0. 12/8000 
<200 0. 05/300 0. 05/300 0. 05/300 
最 大 插 >200 ~500 | 0.05/300 0.05/300 0.05/300 
插 床 | ua 
前 长 度 >500 ~800 | 0. 06/500 0. 06/500 0. 06/500 
>800 ~ 1250 | 0. 07/500 0. 07/500 0. 07/500 
立 
Ë HES 一 0. 02/1000 = = 
平面 麻 床 卧 轴 和 矩 台 ( 提高 精度 ) 一 0. 009/500 = 0. 01/100 
EHAE = 0.02/ 工 作 台 直径 一 一 
立轴 圆 台 一 0. 03/1000 — = 
牛头 刨床 0. 04/300 +0. 07/3000 +0. 07/3000 +0. 07/3000 
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2. 机 械 加 工 的 表面 质量 


机 械 加 工 的 表面 质量 包括 以 下 两 个 方面 内 容 : 

















1) 已 加 工 表 面 的 几何 形状 特征 : 主要 指 已 加 工 表 面 的 粗糙 度 、 波 度 和 纹理 方向 。 
2) 已 加 工 表面 层 的 物理 品质 : 主要 包括 表面 层 的 加 工人 硬化 程度 及 冷 硬 层 深度 ， 表 
































面 层 残 余 应 力 的 性 质 、 大 小 及 分 布 状 况 ， 加 工 表面 层 的 金 相 组 织 变 化 。 
2.1 表面 粗糙 度 


2.1.1 各 种 加 工 方法 能 达到 的 表面 粗糙 度 ( 表 5S-31) 
2.1.2 影响 表面 粗糙 度 的 因素 及 改善 措施 
表 5-31 各 种 加 工 方法 能 达到 的 表面 粗糙 度 























































































































































































































粗糙 度 粗糙 度 
加 T 方法 加 工 方法 Sp 
Ra/ pm Ra/ Hm 
动 气 割 、 带 锯 或 圆 盘 锯 割 断 50 ~12.5 a 过 中 Smm 6.3 ~3.2 
车 50 ~12.5 i > $1l5mm 25 ~6.3 
切断 | SË 25 ~12.5 pp HARE) 12.5 ~6.3 
PF 
砂轮 3.2 ~1.6 精 6.3 ~1.6 
HE 12.5 ~3.2 || ffA (FLES) 3.2~1.6 
金属 6.3 ~3.2 | 带 导 向 的 锦 平 面 6.3 ~3.2 
半 精 车 
非 金属 3.2 ~1.6 HE 12.5 ~6.3 
车 前 金属 3.2 ~0.8 金属 6.3 ~3.2 
外 圆 精 车 半 精 链 
非 金属 1.6~0.4 非 金属 6.3~1.6 
精密 车 == U 
i T 金属 0.8 ~0.2 |Z ya 金属 3.2 ~0.8 
《或 金刚 非 金 属 1.6-0.4 
E Z ` . 和 
石 车 ) 非 金属 0.4 ~0.1 
精密 匀 金属 0.8 ~0.2 
粗 车 2.5~6.3 
2 ! (或 金刚 
金属 6.3 ~3.2 pm 非 金属 0.4 ~0.2 
半 精 车 一 Fii) 
a 非 金 属 6.3 ~1.6 [egg ORES 
m =E eu 半 精 包 钢 6.3 =3.2 
Wij 精 车 H 以 ` ° 
非 金属 6.3 ~1.6 (— Ë) 黄 铜 6.3 ~1.6 
paz 金属 0.8 ~0.4 Wa 铸铁 3.2 ~0.8 
精密 车 H 
i 非 金属 0.8~0.2 | (一 次 镑 ) 钢 、 轻 合金 1.6~0.8 
BFL) ` 一 公信 AT SE 
村 黄 铜 、 青 铜 0.8 ~0.4 
一 次 行程 12.5 
D 钢 0.8 ~0.2 
二 次 行程 6.3 ~3.2 Jsu: 轻 合金 0.8 ~0.4 
高 速 车 前 0.8 ~0.2 黄 铜 、 青 铜 0.2 ~0.1 
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( 续 ) 
52 s 表面 粗糙 度 m 表面 粗糙 度 
工 z. 
加 方 法 RaZ ikin m T J 法 Ra/um 
粗 12.5 ~3.2 精 0.8~0.1 
mt: am 
E 3.2 ~0.8 | 加 工 | 精密 0. 1 ~0. 05 
铣削 精密 ed 镜面 加 工 ( 两 次 加 工 ) <0.025 
== 粗 12.5 ~3.2 精 9.801 
刀 铣 | 精 Penas 精密 0.1 ~0. 025 
Bi) JG) 砂 带 抛 光 < 
精密 Re 抛光 | 砂 带 抛光 0.2 ~0.1 
砂 布 抛光 1.6~0.1 
高 速 粗 1.6~0.8 
铣削 精 ET 电 抛光 1.6 ~0.012 
月 . 4 ~U. 
粗 12.5 ~6.3 板牙 、 丝 锥 、 3.2 08 
自 开 式 板牙 头 : : 
精 3.2~1.6 
刨 削 mwa Z J| x 
pes 切削 车 刀 或 梳 刀 
精密 0.8 ~0.2 mot £ E 6.3 ~0.8 
FERIRE 6.3 ~3.2 | 加 工 f 08-02 
粗 25 ~ 12.5 研磨 0.8 - 0. 050 
插 削 
精 6.3~1.6 搓 丝 模 1.6~0.8 
1.6~0.4 dis 深 丝 书 
H .6 ~0. 深 丝 模 1.6~0.2 
Pil 一 
精密 0.2 ~0.1 粗 滚 3.2~1.6 
精 0.8 ~0.2 精深 1.6~0.8 
B — i 
精密 0.4 ~ 0. 025 精 插 1.6~0.8 
半 精 (一 次 加 工 ) 6.3 ~0.8 al 3.2 ~0.8 
- 齿轮 切削 Ñ 
精 0.8 ~0.2 | 及 花 拉 3.2~1.6 
外 加 | 精密 0.2 ~0.1 |E žl 0.8 ~0.2 
E `Ë 
P z 磨 0.8~0.1 
PUE ig. RSNI 9 050 
0. 025 研 0.4~0.2 
镜面 磨 削 ( 外 圆 磨 ) <0. 050 热 轧 0.8 ~0.4 
RF 
平面 | 精 0.8 ~0.4 冷 轧 0.2 ~0.1 
麻 精密 0.2 ~0.05 粗 3.2~0.8 
粗 (一 次 加 工 ) 0.8-0.2 | Fl . 
H 精 0.4 ~0.05 
精 、 精 密 0. 2 ~ 0. 025 
滚 压 加 工 0. 4 ~0.05 
粗 0.4 ~0.2 
研磨 | 精 0 G0 FETEI] 12.5 ~0.8 
精密 <0.050 | 砂轮 清理 50 ~6.3 
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1) 影响 切削 加 工 表 面 粗糙 度 的 因素 及 改善 措施 见 表 5-32 。 
2) 影响 磨 削 表 面 粗 糙 度 的 因素 及 改善 措施 见 表 5-33 。 
表 5-32 ”影响 切削 加 工 表 面 粗糙 度 的 因素 及 改善 措施 
因素 及 措施 说 J 
理论 残留 面积 高 度 是 由 刀具 相对 于 工件 表面 的 运动 轨迹 所 形成 ， 它 是 影响 表面 粗 
残留 面积 | 烽 度 的 基本 因素 。 其 高 度 可 根据 刀具 的 主 偏 角 x,、 副 偏 角 x',、 刀 尖 圆 新 半径 r A 
进 给 量 / 的 几何 关系 计算 出 来 。 实 际 表面 粗糙 度 最 大 值 大 于 残留 面积 高 度 
在 较 低 及 中 等 速度 下 ， 用 高 速 钢 、 硬 质 合金 或 陶 资 刀片 切 削 塑 性 材料 ( 低 .中 碳 钢 ， 
DM “| 铬 钢 , 不 锈 钢 , 铝 合金 及 紫铜 等 ) 时 ， 在 已 加 工 表面 常 出 现 鳞片 状 毛刺 ， 使 表面 粗糙 度 
数值 增 大 
积 习 瘤 代 蔡 切削 丸 进 行 切 前 时 ， 会 引起 过 切 ， 并 因 积 导 瘤 的 形状 不 规则 ， 从 而 在 
BURRE | 工件 表面 上 刻 划 出 沟 纹 ; 当 积 层 瘤 分 型 时， 可 能 有 一 部 分 留 在 工件 表面 上 形成 鳞片 
状 毛刺 ， 同 时 引起 振动 ， 使 加 工 表面 恶化 
影响 
因素 1 于 切削 过 程 中 的 变形 ， 在 挤 询 或 单元 切 居 的 形成 过 程 中 ， 在 加 工 表面 上 留 下 波 
切削 过 程 | 浪 形 挤 委 痕迹 ， 在 崩 碎 切 屠 的 形成 过 程 中 ， 造 成 加 工 表 面 的 凸凹 不 平 ; 在 切削 刃 两 
中 的 变形 | 端的 已 加 工 表面 及 竺 加工 表面 处 ， 工 件 材料 被 拼 压 而 产生 隆起 。 这 些 均 使 加 工 表面 
粗糙 度数 值 进一步 增 大 
刀具 副 后 刀 | ”刀具 在 副 后 刀 面 上 因 磨 损 而 产生 的 沟 模 ， 会 在 已 加 工 表面 上 形成 锯齿 状 的 凸 出 部 
面 的 磨损 | 分 ， 使 加 工 表面 粗 烽 度 数值 增 大 
切 别 思 与 | 机床 主 轴 回 转 精 度 不 高 ， 各 滑动 导轨 面 的 形状 误差 与 涧 滑 状 况 不 良 ， 材 料 性 能 的 
aW | 不 均匀 性 ， 切 屠 的 不 连续 狂 等 ， 使 刀具 与 工件 间 已 调 好 的 相对 位 置 ， 发 生 附加 的 全 
aeg | 量变 化 ,引起 切削 厚度 、 切 前 宽 度 或 切削 力 发 生变 化 ， 甚 至 诱发 自 激 振动 ， 从 而 使 
~ 表面 粗糙 度数 值 增 大 
在 工艺 系统 刚度 足够 时 ， 采 用 较 大 的 刀 尖 圆 弧 半径 。， 较 小 的 副 偏 角 x',; 使 用 长 
度 比 进 给 量 稍 大 一 些 的 ,=0° 的 修 光 刃 ; 采用 较 大 的 前 角 y, 加 工 塑性 大 的 材料 ; 
提高 刀具 刃 磨 质量 , 减 小 刀具 前 、 后 刀 面 的 粗 烽 度 数值 ， 使 其 不 大 于 Ral. 25pm; 先 
刀具 方面 | 用 与 工件 亲和力 小 的 刀具 材料 ， 如 用 陶 次 或 碳化 钛 基 硬 质 合金 切 前 碳 素 工具 钢 ， 用 
金刚 石 或 矿物 陶瓷 刀 加 工 有 色 金属 等 ; 对 刀具 进行 氧气 化 处 理 ( 如 对 加 工 20CrMo 与 
45 钢 齿 轮 的 高 速 钢 插 齿 刀 ) ;限制 副 切 前 刃 上 的 磨损 量 ， 选 用 细 颗 粒 的 硬 质 合金 作 
刀具 等 
pee 应 有 适宜 的 金 相 组 织 ( 低 碳 钢 . 低 合金 钢 中 应 有 铁 素 体 加 低 碳 马 氏 体 、 索 氏 体 或 片 状 
š 珠光 体 ,高 碳 钢 .高 合金 钢 中 应 有 粒状 珠光 体 ) ; 加工 中 碳 钢 及 中 碳 合金 钢 时 ， 若 采用 
工件 方面 | 较 高 切削 速度 ， 应 为 粒状 珠光 体 ， 若 用 较 低 切削 速度 ， 应 为 片 状 珠光 体 组 织 。 合 金 
元 素 中 碳化 物 的 分 布 要 细 而 匀 ， 易 切 钢 中 应 含有 硫 、 销 等 元 素 ， 对 工件 进行 调 质 处 
理 ， 提 高 硬度 ， 降 低 塑 性 ， 减 少 铸铁 中 石墨 的 颗粒 尺寸 竺 
og | 。 以 较 高 的 切 前 速度 切 前 塑性 材料 (用 YTI5 切 前 35 钢 , 临界 切 前 速度 "> 100m/ 
件 方面 “| min) MUNES, 采用 高 效 切削 液 ( 极 压 切削 液 ,10% ~ 12% 极 压 乳化 液 和 离子 型 
切削 液 ) ， 提 高 机 床 的 运动 精度 ， 增 强 工艺 系统 刚度 ， 采 用 超声 振动 切 前 加 工 等 








2.1.3 表面 粗糙 度 与 加 工 精度 和 配合 之 间 的 关系 


1) 轴 的 表面 粗糙 度 与 加 工 精 
2) 孔 的 表面 粗糙 度 与 加 工 精 




















度 和 配合 之 间 的 关系 见 表 5-34。 
度 和 配合 之 间 的 关系 见 表 5-35。 
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3533 ”影响 磨 削 表面 粗糙 度 的 因素 及 改善 措施 
影响 因素 改 善 措 Jü 


1) 提高 砂轮 速度 wv 或 降低 工件 速度 vw， 使 v/v 的 比值 减 小 ， 可 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 
2) 采用 较 小 的 纵向 进 给 量 f,， 减 小 f,/B 的 比值 ， 使 工件 表面 上 某 一 点 被 磨 的 次 数 越 多 ， 
则 能 获得 较 小 的 表面 粗糙 度 值 
3) 径 向 进 给 量 f 减 小 ， 能 按 一 定 比 例 降低 Ra 的 数值 ， 例 如 磨 削 18CrNiWA FF, Æ f, = 
磨 削 条 件 | 0.02mm，Ra =0.6hm， 若 广 =0.03mm， 则 Re=0.75um。 最 后 进行 5 次 以 上 的 无 进 给 光 磨 ， 
可 较 好 地 改善 表面 粗糙 度 
4) 正确 使 用 切削 液 的 种 类 、 配 比 、 压 力 、 流 量 和 清洁 度 
5) 提高 砂轮 的 平衡 精度 、 磨 床 主轴 的 回转 精度 、 工 作 台 的 运动 平稳 性 及 整个 工艺 系统 的 刚 
度 ， 消 减 磨 削 时 的 振动 ， 可 使 表面 粗糙 度 大 大 改善 
























































1) 一 般 地 说 ， 砂 轮 粒 度 愈 细 ， 粗 糙 度 数值 就 愈 小 ， 但 超过 F80 时 ， 则 Ra 值 的 变化 甚 微 
2) 应 选择 与 工件 材料 亲和力 小 的 磨料 。 例 如 磨 削 高 速 钢 时 ， 宜 选用 白 刚 玉 、 单 日 刚玉 或 绿 
碳化 硅 ; 磨 前 硬 质 合金 时 ， 则 宜 选 用 绿 碳化 硅 或 碳化 硼 。 一 般 地 说 碳化 硅 的 磨料 不 适 于 加 工 
钢材 ， 但 适 于 非 铁 金属 Zn, Pb. Cu 和 非 金属 材料 。 立 方 气 化 硼 为 磨 前 不 锈 钢 、 高 温 合金 和 铁 
砂轮 特性 | 合金 的 好 磨料 
及 修整 3) 磨 具 的 硬度 ， 工 件 材料 软 、 粘 时 ， 应 选 较 硬 的 磨 具 ; 硬 、 脆 时 选 较 软 的 磨 具 。w/v AKR 
则 磨 具 应 硬 些 。 磨 削 难 加 工 材 料 应 选 J~ N 的 硬度 
4) 采用 直径 较 大 的 砂轮 ， 增 大 砂轮 宽度 皆 可 降低 表面 粗糙 度 值 
5) 采用 耐 磨 性 好 的 金刚 笔 ， 合 适 的 刃 口 形状 和 安装 角度 ， 当 修整 用 量 适 当时 (纵向 进 给 量 
应 小 些 ) ， 能 使 磨 粒 切削 刃 获得 良好 的 等 高 性 ， 降 低 表 面 粗糙 度 值 


表 5-34 轴 的 表面 粗糙 度 与 加 工 精 度 和 配合 之 间 的 关系 


























































































































































































































公差 等 级 
12 
5 6 T 9 10 | 11 14 | 15 |16 
13 
ñ E A 
基本 尺寸 [js ss T 
/mm r5.n5. | s7. kes h7 n7. 
s6 .n6 、 h8., d9 、 hl2 、 
m5.k5. u5 、 f7 e8 d8 |m7 7 、 fo h10 | hll h14 | h15 |h16 
: m6.k6. s h9 d10 h13 
j5\85、| u6 | . j7 js7 
5 js6 g6 
表面 粗糙 度 Ra/um 
0. 16 
三 1 ~3 0. 63 0. 32 1.25 
0. 32 1.25 20 
0.63| 0.32 0.63 PAE 10 
>3~6 0. 32 1.25 2.5 | 
>6~10 1.25) 0,63 29 
DS 40 
>10~18 | 0.32 1.25 
| 2.5 
>18 ~30 
1.25 0.63 11.25 5 10 
>30 ~50 
=] 2.5 | 1.25 |2.5 Š 20 
>50 - 80 2.5 
0.63 5 40 
>80 ~120 
一 一 一 一 一 一 5 80 
>120 ~ 180 1.25 
>180 ~260 2.5 2.5 10 | 20 
— | 2.5 5 10 
>260 ~360 | 1.25 10 40 | 80 
— 2.5 10 
>360 ~ 500 
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R 5-35 和 孔 的 表面 粗糙 度 与 加 工 精度 和 配合 之 间 的 关系 
公差 等 级 
12、 
6 7 8 9 10 | 11 14 | 15 | 16 
13 
尺寸 H7.R7. H11, 
H6 N6 
> R8 .57 H8 N8 D11 
/mm G6.M6.|U7. Toa E8. | D8、 o] H8., D9 、 ` H12. 
K6.J6_| s7 N7 MI F8 | fo | po |M8.K8. po | F9 | pig H10 Bll. p3 H14 | H15 [H16 
JS6 K7.J7. J8 Cll, 
Š G7 All 
表 E 粗 h 度 — Ra/um 
=1 
p 0. 63 0. 63 0. 63 1.25 
1.25 20 
> 3 
“6 | 032 0. 63 1.25 25 5 |10 
P 1.25 1.25 2.5 — 
> 
10 20 
" 1.25 1.25 2.5 
>1 
i 1.25 40 
2.5 
>18 
~30 
D 1.25 10 
z 
50 | 0.63 2.5 5 20 
F %5 5 40 
= 
~80 > 
80 j 
> 
~120 ai 
20 ° 
>1 
IRO 2.5 2.5 80 
>180 
~260 2.5 20 80 
>Ú 1.25 5 5 10 | 10 40 
> 
EO 5 10 
3 5 10 
=E; 
~500 5 
2.1.4 各 种 连接 表面 的 表面 粗糙 度 
1) 动 连接 接合 表面 的 表面 粗糙 度 见 表 5-36, 
表 S-36 动 连接 "接合 表面 的 表面 粗糙 度 
滑动 或 深 动 速度 / (m/s) 
接合 面 性 质 <0.5 >0.5 
表面 粗糙 度 Ra/pm 
4<6 0. 32 0. 16 
A<10 0. 63 0. 32 
滑动 导轨 面 平面 度 (A/100000) A=30 1.25 0.63 
A=50 2.5 1.25 
4>50 5 2.5 
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( 续 ) 
滑动 或 深 动 速度 /( m/s) 
接合 面 性 质 <0.5 >0.5 
表面 粗糙 度 Ra/ um 
0. 16 0.08 
0.32 0.16 
滚动 导轨 面 平面 度 (A/100000) 0. 63 0.32 
A=<6 1.25 0.63 
A<10 2.5 1.25 
A=30 
A=50 0.32 0.16 
4>50 0. 63 0. 32 
推力 轴承 端面 端面 圆 跳动 /um 1. 25 0. 63 
2.5 1.25 
5 2.5 
Q@ 动 连 接 一 一 密 贴 着 移动 的 连接 或 两 个 表面 彼此 有 相对 位 移 的 连接 ， 当 它们 有 相对 移动 和 变 位 时 ， 这 
































种 连接 对 部 件 和 零件 间 的 相互 位 置 精度 有 要 求 。 
2) 静 连 接 接合 表面 的 表面 粗糙 度 见 表 5-37。 
表 5-37 MER 接合 表面 的 表面 粗糙 度 













































































接合 面 性 质 表面 粗糙 度 Ra/ um 
ENRE 带 衬 垫 5. 2.5 
壳 体 零件 的 连接 表面 — Apak 125, 0.63 

不 密封 的 10. 5 

4<6 0. 63 

A<10 0. 63 

支承 端面 垂直 度 (4A/100000) A<30 1.25 
A<50 2.5 
A >50 5 





D 项 连 接 一 一 用 紧 固 件 将 零件 的 密 贴 面 彼此 接合 在 一 起 的 连接 。 它 要 求 装 好 的 零件 和 部 件 具 有 一 定 的 


相互 位 置 精度 。 





























3) 丝 杠 传动 接合 表面 的 表 函 























4) 螺纹 连接 工作 表面 的 表 函 














粗糙 度 见 表 5-38, 
粗糙 度 见 表 5-39, 















































表 $-38 ” 丝 杠 传动 接合 表面 的 表面 粗糙 度 
车 削 螺 纹 的 工作 表面 
公差 等 级 传动 或 承重 丝 杠 的 螺母 传动 或 承重 的 丝 杠 
表面 粗糙 度 Ra/pm 
1 0. 63 0.32 0. 32 
2 1.25 0.63 
3 2.5 1.25 
R539 螺纹 连接 工作 表面 的 表面 粗糙 度 
螺纹 工作 表面 
公差 等 级 紧 固 螺栓 、 螺 钉 和 螺母 锥 体形 轴 、 拉 杆 、 套 简 和 其 他 零件 


























表面 粗糙 度 Ra/pm 





S Q + 
l 
NOA U 


1 





23 


2.5 


5 





0.63 
1:25 
25 
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5) 人 齿轮、 蜗轮 和 蜗杆 工作 表面 的 表面 粗糙 度 见 表 5-40。 
表 5-40 齿轮、 蜗轮 和 蜗杆 工作 表面 的 表面 粗糙 度 














































































































公差 等 级 
齿轮 形式 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
工作 表面 粗糙 度 Ra/pm 

É., RHE 0.32 | 0.63 | 0.63 1.25 
a l 0. 63 2.5 5 10 20 
柱 齿轮 、 蜗 轮 0. 16 0.32 0. 32 0. 63 
直 、 斜 、 曲 线 0. 63 

= = 0. 63 0. 63 1.25 2.5 5 10 
齿 锥 齿轮 0. 32 
蜗 杆 0.16 0. 32 0. 32 0. 63 0. 63 1. 25 25 — — 
注 : 齿轮 、 蜗 轮 和 蜗杆 的 齿 根 圆 表面 粗糙 度 推荐 为 和 它 的 工作 表面 粗糙 度 相 同 ; 48] E E EE 


为 Ra5 ~2.5hm。 


2.2 加工 硬化 与 残余 应 力 


2.2.1 加 工 表面 层 的 加 工 硬化 

机 械 加 工 后 ， 工 件 已 加 工 表面 表层 金属 的 硬度 常常 有 高 于 基体 材料 的 硬度 ， 这 一 现 
象 称 为 加 工 硬化 。 

加 工人 硬化 通常 以 硬化 层 深 度 h, 及 硬化 程度 N KOR. h. 是 以 加 工 表 面 至 未 硬化 处 的 
垂直 距离 ， 单 位 为 um; N 是 已 加 工 表 面 显 微 硬 度 的 增加 值 对 原始 显 微 硬度 有 比值 的 百 
分 数 ， 即 





















































H-H, 
N= H x 100% 
式 中 H——EJil L. 3 BI i rB RE (GPa), 
1) 几 种 加 工 方法 的 硬化 程度 及 硬化 层 深度 见 表 5-41, 
2) 影响 加 工 表 面 硬 化 的 因素 见 表 5-42。 


表 5-41 几 种 加 工 方 法 的 硬化 程度 及 硬化 层 深 度 






































硬化 程度 N( % ) 硬化 层 深度 h./phm 
加 工 方 法 

平均 值 最 大 值 平均 值 最 大 值 
普通 车 和 高 速 车 120 ~150 200 30~50 200 
精密 车 140 ~180 220 20 ~60 一 
端 铣 140 ~ 160 200 40 ~ 100 200 
圆周 铣 120 ~ 140 180 40 ~80 110 
钻 和 扩 160 ~ 170 一 180 ~200 250 
EX — — — 300 
拉 150 ~200 一 20 ~75 一 
滚 齿 和 插 齿 160 ~200 一 120 ~ 150 一 
剃 齿 一 一 <100 一 
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( 续 ) 
硬化 程度 N(% ) 硬化 层 深度 h/pm 
加 工 方法 = 
平均 值 最 大 值 平均 值 最 大 值 
ARGERIA 140 ~ 160 200 30 ~60 - 
到 磨 低 碳 钢 160 ~200 250 30 ~60 = 
| 88k J 440 125 ~ 130 = 20 ~40 = 
平 磨 150 = 16 ~35 = 
研磨 (用 研磨 襄 ) 112 ~117 — 3 ~7 = 
D MHEAR, BARERA, Z 2 EY k Wil k 3k dk, KEER A W kus use K. EKER 
深度 有 时 可 达 200pm。 

表 5-42 ”影响 加 工 表面 硬化 的 因素 

加 工 方法 影 响 因 素 






































刀具 的 前 角 越 大 ， 切 削 层 金属 的 塑性 变形 越 小 ， 故 硬化 层 深 度 h, 越 小 。 当 前 角 从 
-60" 增 大 到 0 时， 表层 金属 的 显 微 硬度 HV 从 730 减 至 450， 硬 化 层 深度 从 200um 
减少 到 50pm 

刀具 切 前 为 钝 圆 半径 rs 越 大 ,已 加 工 表面 在 形成 过 程 中 受 挤 奈 的 程度 越 大 ， 故 加 
刀具 | 工 硬化 也 越 大 。 

随 着 刀具 后 刀 面 磨损 量 VB ( 棱 面 高 度 ) 的 增加 ， 后 刀 面 与 已 加 工 表 面 的 摩擦 随 之 
增 大 ， 从 而 加 工 硬化 层 深度 也 增 大 。 刀 具 后 刀 面 VB 从 0 增 大 到 0. 2mm， 表 层 金属 的 
显 微 硬度 HV 由 220 增 大 到 340。 但 VB 继续 增 大 ， 摩 擦 热 急 剧 增 大 ， 弱 化 趋势 明显 
增加 ， 表 层 金属 的 显 微 硬度 HV 逐渐 下 降 ， 直 至 稳定 在 某 一 水 平 上 







































































































































































工件 材料 的 塑性 越 大 ， 强 化 指数 越 大 ， 则 硬化 越 严 重 。 对 于 一 般 碳 素 结构 钢 ， 碳 
HI qy AERD, MERK, MRE, PA Mn12 的 强化 指数 很 大 ， 切 前 后 已 加 工 表 
I 面 的 硬度 增高 2 倍 以 上 。 有 色 合 金 金属 的 熔点 低 ， 容 易 弱化 ， 加 工 硬化 比 结构 钢 轻 
加 得 多 ， 铜 件 比 钢 件 小 30% ， 铝 件 比 钢 件 小 75% 左右 
































当 进 给 量 比较 大 时 ， 加 大 进 给 量 ， 切 削 力 增 大 ， 表 面 层 金属 的 塑性 变形 加 剧 ， 硬 
化 程度 增加 。 对 于 切削 厚度 比较 小 的 情况 ， 表 面 层 的 金属 硬化 程度 不 仅 不 会 减 小 ， 
相反 却 会 增 大 。 这 是 由 于 切削 厚度 减 小 ， 切 前 比 奈 要 增 大 

切削 速度 增加 时 ， 塑 性 变形 减 小 ， 塑 性 变形 区 也 缩小 ， 因 此 ， 硬 化 层 深度 减 小 。 
另 一 方面 ， 切 削 速度 增加 时 ， 切 削 温 度 升 高 ， 弱 化 过 程 加 快 。 但 切削 速度 增加 ， 又 
会 使 导热 时 间 缩 短 ， 因 而 弱化 来 不 及 进行 。 当 切削 温度 超过 Ac, 时 ， 表 面 层 组 织 将 
产生 相 变 ， 形 成 济 火 组 织 。 因 此 ， 硬 化 层 深 度 及 硬化 程度 又 将 增加 。 硬 化 层 深 度 先 
是 随 切削 速度 的 增加 而 减 小 ， 然 后 又 随 切削 速度 的 增加 而 增 大 
采用 有 效 的 冷却 润滑 措施 ， 可 使 加 工 硬化 层 深度 减 小 
























































切削 条 件 








































































































麻 材料 的 塑性 好 ， 导 热 性 好 ， 硬 化 的 倾向 大 。 纯 铁 与 高 速 工具 钢 相 比 ， 塑 性 好 ， 磨 
局 工件 材料 | 削 时 塑性 变形 大 ， 强 化 倾向 大 ， 纯 铁 的 导热 性 比 高 碳 钢 高 ， 热 量 不 易 集 中 于 表面 层 ， 
于 弱化 的 倾向 小 
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( 续 ) 





加 工 方 法 影 响 因 素 














加 大 背 吃 刀 量 ， 磨 削 力 随 之 增 大 ， 磨 前 过 程 的 塑性 变形 加 剧 ， 表 面 硬化 趋向 增 大 
加 大 纵向 进 给 速度 内 ， 每 个 磨 粒 的 切削 厚度 增 大 ， 磨 削 力 增 大 ， 晶 格 畸变 ， 蝇 粒 
间 应 力 加 大 ， 冷 硬 增 大 。 但 提高 纵向 进 给 速度 ， 有 时 会 使 磨 前 区 产生 较 大 的 热量 而 





























































































































使 冷 硬 减弱 。 加 工 表面 的 冷 硬 状况 要 综合 上 述 两 种 因素 的 作用 
磨 前 用量 在 工件 纵向 进 给 速度 不 变 的 情况 下 ， 提 高 工件 的 回转 速度 ， 就 会 缩短 砂轮 对 工件 
的 热 作 用 时 间 ， 使 弱化 倾向 减弱 ， 表 面 冷 硬 增 大 
磨 在 其 他 条 件 不 变 的 情况 下 ， 提 高 磨 削 速度 的 影响 : 可 使 每 颗 磨 粒 切除 的 切削 厚度 
削 变 小 ,减弱 了 塑性 变形 程度 ， 表 面 硬化 减 小 ， 磨 削 区 的 温度 增高 ， 弱 化 倾向 增 大 ， 
加 硬化 减 小 ; 由 于 塑性 变形 速度 的 原因 ， 使 钢 的 蓝 脆 性 范围 向 高 温 区 转移 ， 工 件 材 料 
T 的 塑性 降低 ， 强 化 倾向 降低 ， 硬 化 减弱 
砂轮 粒度 | ”砂轮 粒度 越 大 ， 每 颗 磨 粒 的 载荷 越 小 ， 硬 化 也 越 小 





在 正常 磨 削 条 件 下 ， 若 切削 液 充分 而 磨 削 深度 又 不 大 ， 强 化 作用 占 主 导 地 位 。 如 
果 砂 轮 钝 化 或 修整 不 良 ， 切 削 液 不 充分 ， 磨 削 过 程 中 热 因 素 的 作用 占 主 导 地 位 ， 弱 
化 恢复 作用 逐步 加 强 ， 金 相 显 微 组 织 发 生 相 变 ， 以 致 在 磨 削 表面 层 一 定 深度 内 出 现 
可 火 软化 区 
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冷却 条 件 
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2.2.2 RRAN 
残余 应 力 是 指 在 没有 外 力作 用 的 情况 下 ， 在 物体 内 部 保持 平衡 而 存留 的 应 力 。 残 余 
应 力 有 残余 压 应 力 ( -o) 和 残余 拉 应 力 ( +e) 之 分 。 
影响 残余 应 力 的 因素 及 减少 残余 应 力 的 措施 见 表 5-43, 
表 5$-43 ”影响 残余 应 力 的 因素 及 减少 残余 应 力 的 措施 












































影响 残余 应 力 的 因素 减少 残余 应 力 的 措施 
对 残余 应 力 的 深度 影响 较 大 1) 选择 合适 的 切削 用 量 以 保证 较 高 的 刀具 寿命 与 降低 表面 
前 负 前 角 比 正 前 角 其 深度 增 大 一 | 粗粮 度 值 ， 必 须 用 尖锐 的 切 前 为， 无 细小 锯齿 状 缺口 ， 后 思 



































倍 面 磨损 的 VB 值 应 控制 在 0. 2mm 左右 

2) 机 床 的 刚性 要 好 ， 避 免 产 生 振动 。 销 孔 时 ， 最 好 有 导向 
we pe | Ë, 尽 可 能 增 大 钻头 的 刚度 ， 钻 出 的 孔 边 缘 应 进行 个 角 

刀具 磨损 Ee ea 3) 用 挤 压 方法 和 喷 丸 处 理 增 大 表层 的 残余 压 应 力 ， 可 提高 
a DESE, Pin, WRU i WJ ABiKk32, KERRAEN 

力 增 大 ， 硬 度 提高 ， 电 火花 加 工 、 电 解 加 工 与 电解 抛光 后 用 

进 给 量 增 大 ,表层 拉 应 力 增 | 喷 太 处理 可 显著 提高 高 温 合金 的 疲劳 强度 

大 ， 最 大 压 应 力 移 向 工件 内 部 “| 4) 进行 热处理 




























































































3. 机 械 加 工 中 的 振动 


机 械 加 工 中 产生 的 振动 有 强迫 振动 和 自 激 振动 ( 闸 振 ) 两 种 类 型 。 
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3.1 强迫 振动 的 特点 、 产 生 原 因 与 消减 措施 ( 表 5-44) 


3.2 BRZ MIR) 的 特点 、 产 生 原 因 与 消减 措施 ( 表 5-45 ) 
表 5-44 ”强迫 振动 的 特点 .产生 原因 与 消减 措施 


特 ”点 


Æ 








原 K 














由 外 界 周期 性 干扰 力 (工艺 


系统 内 部 或 外 部 振 源 ) 所 激发 











的 
1) 强迫 














所 引起 的 强迫 
力 消除 ， 
2) 强迫 


振动 停止 








展 动 。 其 主要 特点 是 : 

改动 本 身 不 能 改变 
干扰 力 ， 干 扰 力 一 般 与 切削 
过 程 无 关 ( 除 由 切削 过 程 本 身 
RIIN). FH 





改动 的 频率 与 外 界 


周期 干扰 力 的 频率 相同 ， 或 


是 它 的 整 倍数 


3) 干扰 力 的 频率 与 系统 的 
固有 频率 的 比值 等 于 或 接近 


于 1 时 ， 产 生 共振 ， 
到 最 大 值 
4) 强迫 振动 的 振 
力 、 系 统 的 刚度 及 
有 关 。 干扰 力 越 大 ， 











振幅 达 


W AR 
HJE K/h 
刚度 及 








阻尼 越 小 ， 则 振幅 越 大 








1) 机 床上 回转 件 不 平衡 所 








引起 的 


司 期 性 变化 的 离心 力 





2) 机 床 传动 零件 缺陷 所 引 


起 的 周 ] 





期 性 变化 的 传动 力 


3) 切削 过 程 本 身 不 均匀 性 


所 引起 
力 


4) 各 
改变 时 产生 的 惯性 冲击 
5) 由 外 界 其 


FRA 





的 周期 性 变化 的 切削 





FE 复 运 动 部 件 运动 方向 




















他 振 源 传 来 的 





1) 对 高 速 回 转 (600r/min 以 上 ) 的 零件 
进行 平衡 ( 静 平 衡 和 动 平衡 ) 或 设置 
衡 装 置 。 

2) 调整 轴承 及 镰 条 等 处 的 间隙 ， 改 变 
系统 的 固有 频率 ， 使 其 偏离 激 振 频 率 ; 调 
整 运动 参数 ， 使 可 能 引起 强迫 振动 的 振 源 
频率 ， 远 离 机 床 加 工 薄弱 模 态 的 固有 频率 

3) 提高 传动 装置 的 稳定 性 ， 如 采用 少 
接头 、 无 接头 传动 带 ， 用 和 斜 具 轮 代 蔡 直 齿 
轮 ， 在 主轴 上 安装 飞轮 等 

4) 在 精密 磨床 上 用 叶片 泵 或 螺旋 泵 代 
替 齿 轮 泵 ， 在 液压 系统 中 采用 缓冲 装置 等 
以 消除 运动 冲击 

5) 将 高 精度 机 床 的 动力 源 与 机 床 本 体 
分 置 在 两 个 基础 上 以 实现 隔 振 

6) 适当 选择 砂轮 的 硬度 、 粒 度 和 组 织 ， 
适时 修整 砂轮 ， 减轻 砂轮 坪 塞 ,减少 磨 削 
力 的 波动 

7) 按 均匀 铣削 条 件 适 当选 择 铣 刀 直径 、 
齿 数 和 螺旋 角 ; 增加 铣 刀 齿 数 ; 以 顺 铣 代 
替 道 犹 ; 采用 不 等 距 刀 齿 结 构 ， 破 坏 干扰 
力 的 周期 性 

8) 刮 研 接 触 面 ， 提 高 接触 刚度 ; 采 
跟 刀 架 、 中 心 架 等 增强 工艺 系统 刚度 

9) 采用 粘 结 结构 的 基础 件 及 薄 壁 封 砂 结 
构 的 床 身 等 ， 增 加 阻尼 ， 提 高 抗 振 能 

10) 采用 减 振 装 置 
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R545 自 激 振动 ( hik) 的 特点 、 产 生 原 因 与 消减 措施 
$O 点 产生 原因 消减 措施 
由 振动 系统 | ” 自 激 振 动产 生 的 基本 条 件 为 ， 1) 调整 振动 系统 小 刚度 主轴 的 位 置 ， 使 其 处 于 切 
本 身 在 振动 过 | 刀具 切 离 时 所 获得 的 能 量 大 于 | 前 力 F 与 ; 轴 ( 加 工 表 面 的 法 线 方向 ) 的 夹 角 范围 2 
程 中 激发 产生 | 刀具 切入 时 所 消耗 的 能 量 ， 即 | 外 ， 如 链 孔 时 采用 前 扁 链 杆 ， 车 外 圆 时 车 刀 反 装 
的 交 变 力 所 引 | 振动 系统 切 离 时 通过 y 点 的 力 D 通过 改变 切削 用 量 和 刀具 几何 形状 ， 减 小 重 和 
起 的 不 衰减 的 | f(y,)， 大 于 切入 时 通过 同一 | 系数 上， 如 采用 主 偏 角 <, =90* 的 直角 偏 刀 车 外 区 
振动 。 即 使 不 | 点 y 的 力 严 (y ) 。 自 激 振动 类 | 3) 减 小 切 前 刚度 到 : 增 大 进 给 量 /、 主 偏 角 x,、 前 
受到 任何 外 界 | 型 ， f ya 适当 提高 切削 速度 。; 改善 被 加 工 材料 的 可 加 
周期 性 十 扰 力 | 1) 再生 闸 振 。 当 重 关系 数 久 | THE 
的 作用 ,振动 | >0 时 ， 前 后 两 次 走 刀 ( 或 相 邻 | 4) 增加 切 前 阻尼 : 适当 减 小 刀具 的 后 角 (& =2° - 
也 会 发 年 。 日 | 刀具) 的 切 前 振 纹 就 会 有 相位 差 | 3*) ;在 后 面 上 麻 出 消 振 校 ， 适 当 增 大 铀 头 的 权 刃 ; 
MRAR | y, yoe ~- 180* 的 范围 内 时 ，| 适当 使 刀 估 高 于 ( 车 外 加 ) 、 低 于 ( 链 内 孔 ) 工件 轴线 ， 
E _ | EO) >F,(y;) 以 获得 小 的 工作 后 角 
D AHRI | ”相位 角 几 与 工件 每 转 中 的 振 | ， 为 消减 刀具 的 高 频 振动 ， 宜 增 大 刀具 的 后 角 和 前 角 
的 频率 等 了 或 | 动 次 数 广 有 关 。 分 析 表明 ， 只 | S) EEE, BAME we， 以 消减 
— 有 当 0 >s > _0.5 时 ， 才 有 产 | 切 前 过 程 动态 特性 引起 的 自 振 。 在 切断 、 车 端面 或 使 
JENSEN ERER GE, e 为 工件 | 用 宽 刃 刀具 、 成 形 刀 具 和 螺纹 刀具 时 ， 宜 取 v< timo 
Jom | 一 转 中 振动 次 数 的 小 数 部 分 | 纵 车 和 切 环形 工件 端面 时 ， 宜 取 ，> ms。 刀具 高 
(二 般 频率 为 | 2) 振 型 机 合 额 振 。 假 设 切 前 | 振 时 ， 宜 提高 转速 和 音 吃 刀 量 ， 以 提高 切削 温度 ， 消 
500 ~ 5000Hz) | 前 工作 表面 是 光滑 的 ， 工 件 系 | 除 刀具 后 面 的 摩擦 力 下 降 特性 和 负 摩 所 自 振 。 切 前 45 
namg | BOME, DARALE | N, ARENE n UFE 
SSE 系统 ， 其 等 效 质量 为 m， 册 、 
ai 刚度 为 和 的 两 个 彼此 垂直 a 0.025 | 0.075 | 0.15 | 0.225 
500Hz) pe Jf/ (mm/r) 
2) 自 激 振动 s s 弹簧 ki She AET 
能 否 产 生 及 其 | 其 轴线 x 和 x, 分 别称 为 小 刚度 pion 110 ~130 |75 ~95 | 45 ~55 | 30~40 
= 和 Y i KIII REE 二 而 
"u p. ee pampa | $) 周期 性 改变 车 、 唐 的 主轴 转速 (变化 幅度 约 
动 周期 内 系统 | 标 方向 上 产生 了 角速度 为 w 的 | 10% ~20% ) ， 可 消除 再 生 自 振 
E on nn 7) 提高 工艺 系统 刚度 ， 可 减 小 动 柔 度 最 大 负 实 部 
所 获得 的 能 量 | 振动 ， 其 振动 必 有 相位 差 y。w | ，， oss nd scan aa saa 
与 胃 尼 消耗 能 | 值 丰 同 ， 振 动 系统 将 有 不 同 的 | 的 数值 ， 以 提高 扩 振 住 。 但 应 注意 提高 济 弱 环节 的 风 
量 的 对 比 情况 “| 振动 轨迹 ， 一 般 为 椭圆 形 封闭 | 度 和 减轻 的 作 质量 
3) 由 于 维持 me Janma] $ 增 大 系统 的 阻尼 选用 阻尼 比 大 的 材料 制造 
自诉 振动 的 于 | 入 运动 时 ， 切 前 厚度 较 东 ， 切 | 件 ;在 零件 上 附加 高 内 了 材料 ， 提 高 结合 面 的 摩 所 了 
yh 23 | 前 力 较 小 ， 刀 具 作 切 高 运 动 时 ，| 尼 ; 在 机 床 振 动 系统 上 附加 阻尼 减 振 器 ， 在 精密 机 床 
过 程 本 身 激发 | 切 前 厚度 较 大 ， 切 前 力 较 大 ，| 上 采用 液体 靖 压 主轴 、 丝 杠 、 导 轨 
的 ， 故 振动 中 | 因而 Fo(y;) >F,(y;) Rd dg Be epr ig, 
E kma | a) amaan manaa | 世相 0. KAEMAS, i 
a | 消 已 发 生 的 磨 削 振动 ， 适 用 于 平面 磨 前 和 外 圆 磨 削 
能 量 补充 过 程 | 匣 振 的 充分 条 件 是 ， 径 向 切 前 | 。 10) 对 砂 输 进行 超声 波 清洗 以 降低 振动 振幅 
立即 消失 随 速度 变化 的 斜率 小 于 或 等 








y 
IU 








振动 系统 的 负 阻 尼 





1.1 各 种 生产 类 型 的 主要 工艺 特点 
根据 产品 和 生产 纲领 的 大 小 及 其 工作 地 专业 化 程度 的 不 同 ， 企 业 的 生产 类 型 可 分 为 


大 量 生产 、 成 批 生 产 和 单 件 生产 三 种 。 


各 种 生产 类 型 的 主要 工艺 特点 见 表 6-1。 
表 6-1 各 种 生产 类 型 的 主要 工艺 特点 
























































































































































































































































































































































特征 性 质 单 件 生产 成 E 大 量 生产 
1 生产 方式 | ， 事 先 不 能 决定 是 否 重 | o a 裕一 定 节拍 长 期 不 变 地 生产 某 
特点 复生 产 周期 性 地 批量 生 一 、 两 种 零件 OOO 
2 零件 的 互 | ”一般 采 用 试 配方 法 ，| ”大 部 分 有 互 换 性 ， 少 | ”具有 完全 互 换 性 ， 高 精度 配合 
换 性 很 少 具有 互 换 性 数 采用 试 配 法 件 用 分 组 选 配 法 
3 毛坯 制造 Ha 泛 采用 金属 模 和 机 器 造型 
3. 毛坯 抽 林 模 手工 造型 ， 自 由 | MANARE BR, | Q TME R EAE. 
方法 及 加 工 余 | a AE, Aak | 精度 和 加 工 余 量 中 等 ”“”| 模 息 及 其 他 高 生产 率 方法 ， 精 度 
里 EJ, 余 量 小 
x. | YE = =a 
4 设备 及 其 | ”通用 机 床 按 种 类 和 规 o 广泛 采用 专用 机 床 及 自动 机 床 
a er EE H B ; 让 N 
布置 方式 格 以 “机 群 式 ”布置 a 并 按 流水 线 布置 
多 用 标准 附件 ， 必 要 
时 用 组 合 夹具 ， 很 少 用 | ”广泛 采用 专用 夹具 ， 泛 采用 高 生产 率 夹具 ， 靠 调 
夹具 专用 夹具 ， 靠 划 线 及 试 | 部 分 用 划 线 法 达到 精度 | 整 法 达到 精度 
切 法 达到 精度 

S 刀具 及 量 | 活用 刀具 及 量具 _ 较 多 用 专用 刀具 及 量 | ”广泛 采用 高 生产 率 刀 具 及 量具 
7 工艺 文件 | 只 要 求 有 工艺 过 程 卡 | 要 求 有 工艺 卡片 ， 关 求 有 详细 完善 的 工艺 文件 
We 片 键 工序 有 工序 卡 如 工序 卡片 、 调 整 卡 片 等 

o yam | 、 靠 经 验 统计 分 析 法 制 | 重要 复杂 零件 用 实际 | ”运用 技术 计算 和 实际 测定 法 制 
“Em 3 测定 法 制订 订 

9 对 工人 的 | se 需要 技术 较 熟练 的 | ”对 工人 技术 水 平 要 求 较 低 ， 但 
BRER E A 对 调整 人 技术 要 求 高 

10. 生产 率 低 中 高 

11. 成 本 高 中 低 

noppes) 复杂 零件 采用 加 工 中 | 采用 成 组 技术 、 数 控 | 采用 计算 机 控制 的 自动 化 制 和 














机 床 或 柔性 制造 系统 








系统 
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1.2 零件 表面 加 工 方法 的 选择 


零件 表面 的 加 工 ， 应 根据 这 些 表 面 的 加 工 要求 和 零件 的 结构 特点 及 材料 性 质 等 因素 
来 选用 相应 的 加 工 方法 。 

在 选择 某 一 表面 的 加 工 方法 时 ， 一 般 总 是 首先 选 定 它 的 最 终 加 工 方法 ， 然 后 再 逐一 
选 定 各 有 关 前 导 工 序 的 加 工 方法 。 

(1) 加 工 方法 选择 的 原则 

1) 所 选 加 工 方法 应 考虑 每 种 加 工 方 法 的 经 济 加 工 精度 ?并 要 与 加 工 表面 的 精度 
求 及 表面 粗糙 度 要求 相 适应 。 

2) 所 选 加 工 方法 能 确保 加 工 面 的 几何 形状 精度 、 表 面相 互 位 置 精度 的 要 求 。 

3) 所 选 加 工 方法 要 与 零件 材料 的 可 加 工 性 相 适 应 。 例 如 ， 滩 火 钢 、 耐 热 钢 等 硬度 
高 的 材料 则 应 采用 磨 前 方法 加 工 。 

4) 所 选 加 工 方法 要 与 生产 类 型 相 适 应 ， 大 批量 生产 时 ， 应 采用 高 效 的 机 床 设备 和 
先进 的 加 工 方法 。 在 单 件 小 批 生产 中 ， 多 采用 通用 机 床 和 常规 加 工 方法 。 

5) 所 选 加 工 方法 要 与 企业 现 有 设备 条 件 和 工人 技术 水 平 相 适应 。 

(2) 各 类 表面 的 加 工 方案 及 适用 范围 

1) 外 圆 表面 加 工 方案 见 表 6-2。 

表 6-2 ”外 圆 表面 加 工 方案 























































































































































































































经 济 加 工 精度 的 | 加 工 表 面 粗糙 
字号 工 sl 案 ia 
序号 加 方 公关 等 级 ( IT) 度 Ra/um 适 用 范 M 
1 粗 车 11 ~12 50 ~12.5 
2 | 粗 车 一 半 精 车 8 ~10 6.3 ~3.2 适用 于 滩 火 钢 以 外 
3 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 6~7 1.6~0.8 的 各 种 金属 
4 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 深 压 (或 抛光 ) 5~6 0.2 ~0. 025 
5 粗 车 一 半 精 车 一 磨 削 6-7 0.8-0.4 
RS T 9 k 9, 
粗 车 一 半 精 车 一 
6 | # 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 5-6 0.4~0.1 也 可 用 于 未 洒 火 钢 。 
7 粗 车 一 半 精 车 一 粗 魔 一 精 磨 一 超 精 加 工 ( 或 sl oD 但 不 宜 加 工 非 铁 金属 
轮 式 超 精 磨 ) 
主要 用 于 要 求 较 高 
8 | 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 4 车 5 ~6 0. 4 ~0. 025 
粗 车 一 半 精 车 一 精 车 一 金刚 石 车 的 非 铁 金属 的 加 工 
粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 超 精 磨 (或 镑 
. 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 超 精 磨 ( 或 镜 Ee us naqa asas 
ü 铁 的 外 圆 加 工 
10 | 粗 车 一 半 精 车 一 粗 磨 一 精 磨 一 研磨 5 级 以 上 <0.1 


2) 孔 加 工 方案 见 表 6-3。 
3) 平面 加 工 方案 见 表 6-4。 





外 ”经 济 加 工 精 度 是 指 在 正常 加 工 条 件 下 〈 采 用 符合 质量 标准 的 设备 、 工 艺 装 备 和 标准 技术 等 级 的 工人 、 
不 延长 加 工时 间 ) 所 能 保证 的 加 工 精度 。 
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表 6-3 ” 孔 加 工 方案 
经 济 加 工 精 度 的 | 加 工 表面 粗糙 
学 号 E 2 话 范 用 
了 i 2 公差 等 级 (了 IT) FE Ra/um mM W Ei 
1 | # mee TE MTERA KAK 6 
铁 的 实心 毛坯 ， 也 可 
pi i—i 8-9 3.2 ~1.6 用 于 加 工 非 铁 金 属 
(但 表面 粗糙 度 值 稍 
| v 16-08 | 高 )， 筷 径 <20mm 
4 | gp 11 12.5~6.3 MTER RKA K 
s | apye ps TIE 铁 的 实心 毛坯 ， 也 可 
用 于 加 工 非 铁 金 属 
6 钻 一 和 AEA EZ 7 1. 6 ~0. 8 (但 表面 粗糙 度 值 稍 
7 | 外 一 扩 一 机 贸 一 手 贸 6~7 0.4~0.1 高 ) ， 但 孔径 >20mm 
大 批 大 量 生产 中 小 
8 5 一 ( 扩 ) 一 拉 ( 或 推 qas 1.6~0.1 
销 一 ( 扩 ) 一 拉 ( 或 推 ) 9 6 零件 的 通 孔 
9 HERH FL) 11 ~12 12.5 ~6.3 
10 | HOH) 6 é (16) 9~10 3.2~1.6 除 淳 火 钢 外 各 种 材 
11 | 粗 链 ( 粗 扩 ) 一 半 精 链 ( 精 扩 ) 一 精 链 ( PZ) 7~8 1.6~0.8 料 ， 毛 坯 有 铸 出 孔 或 
b HE — Fi é OED) — AE Bé — E a Bl . EE 锻 出 孔 
JJ hi Bé 
13 | 粗 链 ( 扩 ) 一 半 精 链 一 磨 孔 7-8 0.8 ~0.2 ERHTHTAK 
W, tB uj H T AS EK 
: . 钢 ， 但 不 宜 用 于 非 铁 
14 | 粗 链 ( 扩 ) 一 半 精 馆 一 粗 磨 一 精 麻 6~7 0.2~0.1 a 
主要 用 于 精度 要 求 
eB Sasa Aaa _ _ 
| “| 较 高 的 非 铁 金 属 加 工 
#h—( H) H — i T 
16 | Bi— Cp) — hitr e 050023 精度 要 求 很 高 的 : 
sqa osa re Qs 精度 要 求 很 高 的 孔 
17 | 以 研磨 代 蔡 上 述 方案 中 的 瑜 磨 5-6 <0.1 
成 批 大 量 生产 的 非 
ERREP OIRO ps AN 
E E 5. 0.1 | 铁人 金属 零件 中 的 小 
孔 ， 铸 铁 箱 体 上 的 孔 
表 6-4 平面 加 工 方案 
on P 经 济 加 工 精 度 的 | 加 工 表面 粗糙 z E 
序号 m TCT 方案 公差 等 级 (IT) BE Ra/jm 适 用 范 围 
1 粗 车 一 半 精 车 8~9 6.3~3.2 
2 粗 车 一 半 精 车 一 精 车 6~7 1.6~0.8 端面 
3 粗 车 一 半 精 车 一 磨 前 7-9 0.8~0.2 
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( 续 ) 
经 济 加 工 精度 的 | 加 工 表 面 粗糙 
序号 T J 适 w H 
序号 加 方 案 公 美 等 级 (IT) JE Ra/jm 适 用 范围 
一 般 不 流 硬 的 平面 
4 粗 人 刨 ( 或 粗 铣 ) 一 精 人 刨 ( 或 精 铣 ) 7-9 6.3 ~1.6 ( 端 铣 的 表面 粗糙 度 
值 较 低 ) 
5 | 粗 刨 (或 粗 铣 ) 一 精 创 ( 或 精 铣 ) 一 刊 研 5 -6 0.8 ~0.1 精度 要 求 较 高 的 不 
党 硬 平面 
EEI (ERASE) — m) ( 或 精 Sa JAE W] U E 
6 HUJE \— A RAE E 6~7 0.8 ~0.2 宽 刀 精 人 方案 
7 HLE (ERASE ) — I| RA gt ) 一 磨 削 6~7 0.8 ~0.2 E as E 
EZR 2 ps E 
F apk gk EJ] ay EE) H R "== as TH 
$ 精 刨 (或 精 铣 ) 一 粗 磨 一 精 sab Jaci EPRE 
EE NG 
9 | 粗 铣 一 拉 6-9 0.8 ~0.2 DRI 
10 | 粗 铣 一 精 铣 一 磨 削 一 研磨 5 级 以 上 <0.1 高 精度 平面 








1.3 常用 毛坯 的 制造 方法 及 主要 特点 

机 械 零 件 的 制造 包括 毛坯 成 形 和 切削 加 工 两 个 阶段 ， 正 确 选 择 毛坯 的 类 型 和 制造 方 
法 对 于 机 械 制造 有 着 重要 意义 

机 械 零 件 常用 的 毛坯 包括 铸件 、 锻 件 、 轧 制 型 材 、 挤 压 件 、 冲 压 件 、 焊 接 件 、 粉 末 












































冶金 件 和 注射 件 等 。 
常用 毛坯 的 制造 方法 及 其 主要 特点 见 表 6-5。 
表 6-5 常用 毛坯 的 制造 方法 及 其 主要 特点 














毛 坏 类 型 F o a 
Da 铸件 锻件 冲压 件 焊接 件 轧 材 
成 形 特点 液态 下 成 形 同 锻件 永久 性 连接 “| 同 锻件 








对 原材料 工艺 | 流动 性 好 ， 收 | 塑性 好 ， 变 形 RE, WHE 





Ba ka A 同 锻件 好 ,液态 下 化 学 | 同 锻件 
性 能 要 求 缩 率 低 抗力 小 稳定 性 好 





IKER, PRÈ 
铸铁 、 中 碳 钢 及 | 中 碳 钢 及 合金 | 低 碳 钢 及 有 色 





低 碳 钢 、 低 合 | 低 、 中 碳 钢 ， 









































J HA BEI 人 < 及 | 合金 结构 n 
营 用 材料 mee. HAE 结构 外 金属 薄板 a — 
拉 深加工 后 沿 | assays ww、 
品 粒 粗大 、 政 | 名 六 细小 g 科 深 方向 下 成 新 | ， 昌 多 区 为 和 
金属 组 织 特征 松 、 杂 质 无 方向 | 这 的 流 线 组 织 ， 其 | aAA 同 锻件 











性 他 工序 加 工 后 原 
组 织 基本 不 变 
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( 续 ) 
铸件 锻件 冲压 件 焊接 件 iit 
灰 铸 铁 件 力学 ee a 
ws。 PERES, IRRA 比 相 同 成 分 的 | EARR] 接头 的 力学 性 | 
力学 性 能 U se l 度 、 硬 度 提高 , | 能 可 达到 或 接近 | 同 馈 件 
E. TT REE ORAL 铸 钢 件 好 o i 
ERMEER 结构 刚度 
形状 一 般 不 受 | ni 。 | 尺寸 形状 -| asas 
形状 一 般 不 受 | 形状 一 般 较 铸 | 结构 轻巧 , 形 | 从 二 -| 形状 简单 ， 模 
结构 特征 。 | 限制 ， 可 以 相当 I Po a ee 
复杂 构 较 轻 
| 低 较 高 较 高 较 低 
生产 周期 长 a N 较 短 短 
生产 成 本 较 低 较 高 | 388 低 
灰 铸 铁 件 用 于 
受 力 不 大 或 承 不 
为 主 的 零件 ， 或 
要 求 有 减 振 ， 耐 | 用 于 对 力学 性 ENE 
磨 性 能 的 零件 ; 能， 尤其 是 强度 主要 用 于 制造 




















用 于 以 薄板 成 | 各 种 金属 结构 ,| 形状 简单 的 才 
形 的 各 种 零件 | 部 分 用 于 制造 零 | 件 












































主要 适用 范围 | 其 他 铁 碳 合金 铸 | 和 韧性 ， 要 求 较 
































H smk 25 =Ë 
go 


















































件 用 于 承受 重 载 | 高 的 传动 零件 和 
或 复杂 载荷 的 零 | 工具 、 模 具 
件 ; 机 架 、 箱 体 
等 形状 复杂 的 用 
件 
锅炉 、 压 力 容 
机 架 、 床 身 、 机 床 主轴 、 传 | rerama a TA 
底座 、 工 作 台 、 | 动 轴 、 曲 轴 、 连 | 件 、 电 器 及 仪 | 如 高 车 构架 | 光 轴 丝 村 
应 用 举例 an RER T D e, nE RRERT pp Eg, lee RE 
TIE, MD. ale e aji a 箱 、 水 Vaaa mv ER, 
轮 、 轴 承 座 、 曲 30 mm. E E EANA 
轴 、 齿轮 等 ” “| 等 件 — 
a — 

















1.4 各 种 零件 的 最 终 热处理 与 表面 保护 工艺 的 合理 搭配 


热处理 和 表面 保护 工艺 是 材料 改 性 人 处理 的 主要 方法 ， 在 设计 工艺 方案 时 往往 将 这 两 
类 工艺 综合 比较 ， 全 面 考虑 ， 使 其 相互 配合 ,合理 搭配 。 其 最 终 目 的 是 满足 对 零件 整体 
及 表面 性 能 的 设计 要 求 。 
各 种 零件 的 最 终 热 处 理 与 表面 保护 工艺 的 合理 搭配 见 表 6-6。 
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表 6-6 各 种 零件 的 最 终 热处理 与 表面 保护 工艺 的 合理 搭配 
— 性 能 特点 及 适用 范围 典型 零件 
时 效 + 涂 装 
在 大 气 环境 下 有 一 定 保护 作用 壳 体 、 箱 体 
时 效 + 磷 化 
灰 铸 | ”时效 + 热 浸 镀 (ER) 有 较 好 的 抗 大 气 腐蚀 性 能 管 接头 
铁 件 | “时效 + 电 链 改善 摩擦 副 的 摩擦 学 性 能 E, ARA 
时 效 + 表面 淳 火 提高 耐 磨 性 机 床 导轨 
时 效 + 等 离子 喷 焊 〈 铜 ) 提高 耐 磨 性 低压 阀门 
TR | 石墨 化 退火 + 涂 装 在 大 气 环境 下 有 一 定 保护 作用 壳 体 
石墨 化 退火 + BQ 8 有 和 较 好 的 抗 大 气 腐蚀 性 能 电路 金具 
退火 + 涂 装 塑性 要 度 高 ， 在 大 气 环境 下 有 一 定 保护 作用 壳 体 、 管 体 
退火 + 等 离子 喷 焊 塑性 要 度 高 ， 喷 焊 表面 耐 磨 性 好 中 压 阀门 
球 时 | EX 强度 、 硬 度 较 高 ， 有 一 定 塑 蔬 性 轴 类 、 连 杆 
铸铁 |” EK + RMK 强度 及 表面 硬度 高 ， 耐 磨 性 好 Ai, miet 
件 | 正 火 + 电镀 改善 摩擦 副 的 摩擦 学 性 能 ENEE S 
EKIPA 疲劳 强度 及 耐 磨 性 好 齿轮 
等 温 淳 火 具有 良好 的 综合 力学 性 能 齿轮 、 磨 球 
as 具有 一 般 力学 性 能 和 保护 作用 ， 用 于 大 气 环境 | Em 
下 的 非 受 力 件 
形成 内 蔬 外 硬 的 组 织 ， 具 有 良好 的 耐 磨 性 和 疲 | ”机 床 主轴 、 轧 
kb 劳 强度 ， 多 用 于 中 碳 钢 i 
E, rh ch gie A Z E rE Et e HJ WU j HEK A 
调 质 + KEAK 心 部 综合 力学 性 能 高 ， 耐 磨 性 好 机 床 齿轮 
passa nas — i 和 
WN | 济 火 + 中 温 回 火 与 调 质 相 比 ， 具 有 较 高 的 强度 与 届 强 比 弹簧 、 轴 
kE Pm 用 于 低 碳 钢 ， 具 有 低 碳 马 氏 体 组 织 及 较 好 的 综 | ”高 强度 螺栓 、 
淳 火 + 低温 回 火 合力 学 性 能 链 片 、 轴 
BEK + 低温 回 火 用 于 高 碳 钢 、 高 碳 合金 钢 ， 具 有 高 的 硬度 、 强 | 刀具 、 量 具 、 
Wk + 低温 回 火 + 氧化 度 、 耐 磨 性 轴承 
渗 碳 用 于 低 碳 合金 钢 ， 具 有 高 的 疲劳 强度 、 耐 磨 性 |” 汽车、 拖拉 机 
WARP 和 抗 冲击 性 能 传动 齿轮 
BA 于 中 碳 渗 氮 钢 ， 处 理 温度 低 ， 变 形 小， 具 
oe ms; 
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( 续 ) 
零件 最 终 热 处 理 及 f 
性 能 特点 及 适用 范围 典型 零 人 
材料 表面 保护 工艺 ee i 
"m. 减 摩 、 抗 咬合 性 能 优良 ， 但 通常 只 能 作为 已 硬 | BRNE E 
Hä 化 工件 的 后 续 处 理工 艺 淳 火 回 火 的 刀具 
减 摩 、 抗 咬合 性 能 优良 ， 变 形 很 小 ， 抗 疲劳 与 ENEA 
硫 氮 碳 共 渗 耐 磨 性 良好 且 在 非 酸 性 介质 中 耐 他 ， 适 用 于 因 粘 | 气门 、 刀 具 与 多 
着 磨损 、 非 重 栽 疲劳 断 裂 而 失效 的 钢铁 工件 。 | 种 模具 
渗 碳 + 渗 硫 疲劳 强度 高 ， 表 面 耐 麻 、 减 摩 、 耐 蚀 性 好 高 速 具 办 
pu 硬度 很 高 (1500 ~3000HV) ， 耐 腐蚀 ， 抗 磨 粒 | 3048. BE, 
渗入 碳化 物 形 成 元 素 磨损 性 能 好 RAE 
EK OHE) + 热 喷涂 提高 耐 磨 、 耐 健 性 及 其 他 特种 性 能 ( 抗 擦 伤 | 轧辊、 模具、 
M. EK ( 调 质 ) + 堆 焊 性 、 耐 冷 热 疲劳 性 等 ) 阀门 (密封 面 ) 
mam 一 一 一 一 — 
E 火 〈 调 质 理气 高 速 钢 刀 具 、 
p | EA A) +U Q | RnS, MIAE, TREEREN P 
沉积 R 
WELW, J 
EK GHR) + 电镀 形成 装饰 性 或 功能 性 多 种 镀层 . Aak k 
a o Ep "s 印刷 辊 简 、 纺 
正 火 ( 调 质 ) + 化 学 镀 成 超 硬 、 耐 磨 、 耐 创 镀 层 em 
Ek GAFR) + 热 浸 镀 有 较 好 的 抗 大 气 腐蚀 性 紧 固件 
正 火 〔 调 质 ) + 化 学 转化 膜 | 获得 耐 蚀 或 减 摩 层 紧 固件 
固 深 处理 ( + 涂 装 ) RN, PREE 阀门 、 履 带 板 
固 深 处 理 + 时 效 沉淀 硬化 钢 钛 、 银 件 叶片 、 导 叶 
TUU + RE 在 大 气 环境 下 有 一 定 保护 及 装饰 作 二 般 钢 构件 
% t a 4e 
预 处 理 + 电镀 成 装饰 性 或 功能 性 多 种 镀层 . Hia 
钢 型 一 一 一 
恶劣 环境 下 的 
M | 预 处 理 + 热 喷涂 + 涂 装 成 有 长 效 重 防 蚀 功能 的 复合 覆 层 
WEE + EAEE PENR, SPE 
预 处 理 + 物理 气相 沉积 获得 超 硬 覆盖 层 ， 提 高 耐 磨 、 耐 他 性 
_ "a 提高 耐 创 、 耐 磨 性 ， 可 形成 多 种 美观 色彩 , 多 | aaa 
" HAEE + 化 学 转化 膜 s mar 
pi RK, MA 具有 较 好 的 综合 力学 性 能 ， 用 于 铝 钛 锻件 活塞 
l 形成 高 硬度 的 表面 膜 ， 具 有 较 高 的 耐 磨 性 和 疲 
淳 火 ， 时 效 + 硬 阳极 氧 — i i WE 
EK, PPR A BS | JH Rita A + set: a 
高 分 kE = H5:` 
子 材 | ”电镀 外 观 好 ， 有 一定 防 蚀 性 能 T e 
i 饰 件 











HE; 消除 内 应 力 退 火 等 预备 热处理 工艺 未 列 在 本 表 内 。 
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2. 工艺 文件 格式 及 填写 规则 


21 工艺 文件 编号 方法 (JB/T 9166—1998) 


2.1.1 基本 要 求 

1) 几 正 式 工艺 文件 都 必须 具有 独立 的 编号 。 同 一 编号 只 能 授予 一 份 工 艺 文 件 (一 
份 工 艺 文 件 是 指 能 单独 使 用 的 最 小 单位 工艺 文件 ， 如 某 个 零件 的 铸造 工艺 卡片 、 机 械 加 
工 工 艺 过 程 卡 片 、 机 械 加 工 工序 卡片 等 均 为 能 单独 使 用 的 最 小 单位 工艺 文件 ) 。 

2) 当 同 一 文件 由 数 页 组 成 时 ， 每 页 都 应 填写 同一 编号 。 

3) 引证 和 借用 某 一 工艺 文件 时 应 注 明 其 编号 。 

4) 工艺 文件 的 编号 应 按 JB/T 9165. 2 一 1998 和 JB/T 9165. 3 一 1998 中 规定 的 位 置 填 
写 。 
2.1.2 编号 的 组 成 

1) 工艺 文件 编号 的 组 成 推荐 以 下 两 种 形式 ， 各 企业 可 以 根据 自己 的 情况 任 选 一 
种 。 

@ ”由 工艺 文件 特征 号 和 登记 顺序 号 两 部 分 组 成 ， 两 部 分 之 间 用 一 字 线 隔 开 。 


X X X X— X 
























































登记 顺序 号 
工艺 文件 特征 号 
由 产品 代号 (型 号 ) 加 工艺 文件 特征 号 加 登记 顺序 号 组 成 ， 各 部 分 之 间 用 





























L 一 ] 一 XXXX 一 X 
= 登记 顺序 号 
工艺 文件 特征 号 
产品 代号 (型 号 ) 
2) 工艺 文件 特征 号 包括 工艺 文件 类 型 代号 和 工艺 方法 代号 两 部 分 ， 每 一 部 分 均 由 
两 位 数字 组 成 。 











x x—xx 
工艺 方法 代号 
工艺 文件 类 型 代号 
3) 登记 顺序 号 在 每 一 文件 特征 号 内 一 般 由 1 开始 连续 递增 ,位 数 多 少 根据 需要 决 
定 。 


2.1.3 代号 编制 规则 和 登记 方法 
1) 工艺 文件 类 型 代号 按 表 6-7 规定 。 
2) 工艺 方法 代号 按 表 6-8 规定 。 
3) 登记 顺序 号 由 各 企业 的 工艺 标准 部 门 统一 给 定 。 
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表 6-7 工艺 文件 类 型 代号 








































































































工艺 文件 类 型 代号 工艺 文件 类 型 名 称 工艺 文件 类 型 代号 工艺 文件 类 型 名 称 
01 - 艺 文 件 目录 41 工艺 关键 件 明细 表 
02 工艺 方案 42 外 协 件 明细 表 
03 43 外 制 件 明细 表 
04 44 配 作 件 明细 表 
05 45 
06 46 
07 47 
08 48 
09 工艺 路 线 表 49 配套 件 明细 表 
10 车 间 分 工 明细 表 50 消耗 定额 表 
11 51 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 
12 52 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 
13 53 
14 54 
15 55 
16 56 
17 57 
18 58 
19 59 
20 工艺 规程 60 工艺 装备 明细 表 
21 工艺 过 程 卡片 61 专用 工艺 装备 明细 表 
22 工艺 卡片 62 外 购 工 具 明 细 表 
23 工序 卡片 63 厂 标 准 (通用 ) TRHA 
24 计算 一 调整 卡片 64 组 合 夹具 明细 表 
25 检验 卡片 65 
26 66 
27 67 
28 68 
29 工艺 守则 69 工 位 器 具 明 细 表 
30 工序 质量 管理 文件 70 ( 待 发 展 ) 
31 工序 质量 分 析 表 80 ( 待 发 展 ) 
32 操作 指导 卡片 (作业 指导 书 ) 90 其 他 
33 控制 图 91 工艺 装备 设计 任务 书 
34 92 专用 工艺 装备 使 用 说 明 书 
35 93 工艺 装备 验证 书 
36 94 
37 95 
38 96 工艺 试验 报告 
39 97 工艺 总 结 
40 ( ) 零件 明细 表 98 











99 
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表 6-8 工艺 方法 代号 
ww 工艺 方法 名 称 工艺 方法 名 称 Í 工艺 方法 名 称 
00 未 规定 31 电弧 焊 与 电 漆 焊 62 高 频 热 处 理 
01 下 料 32 电阻 焊 63 
02 33 64 
03 34 65 化 学 热处理 
04 35 66 
05 36 摩擦 焊 67 
o6 37 气 焊 与 气 害 68 
07 38 ETA 69 工具 热处理 
08 39 70 表面 处 理 
09 40 机 械 加 工 71 电镀 
10 铸造 41 单 轴 自 动车 床 加 工 72 金属 喷 镀 
11 砂 型 铸造 42 多 轴 自 动车 床 加 工 73 磷 化 
12 压力 铸造 43 齿轮 机 床 加 工 74 > 蓝 
13 熔 模 铸造 44 自动 线 加 工 75 
14 金属 模 铸 造 45 数控 机 床 加 工 76 喷 丸 强化 
15 46 77 
16 47 光学 加 工 78 涂 装 
17 48 型 加 工 79 清洗 
18 木 模 制 造 49 成 组 加 工 80 ( 待 发 展 ) 
19 砂 、 泥 蕊 制造 50 电 加 工 90 冷 作 、 装 配 、 包 装 
20 锻压 51 电 火 花 加 工 91 冷 作 
21 锻造 52 电解 加 工 92 装配 
22 热 冲压 53 线 切 割 加 工 93 
23 冷 冲压 54 激光 加 工 94 
24 旋 压 成 形 55 超声 波 加 工 95 电气 安装 
25 56 电子 束 加 工 96 
26 粉末 冶金 57 离子 束 加 工 97 包装 
27 塑料 零件 注射 58 98 
28 塑料 零件 压制 59 99 
29 60 热处理 
30 焊接 61 感应 热处理 
4) 工艺 文件 编号 时 需要 登记 ， 登 记 用 表格 式 见 表 6-9, 
5) 不 同 特征 号 的 工艺 文件 不 能 登记 在 同一 张 登记 表 中 。 
6) 经 多 处 修改 后 重新 描 晒 的 工艺 文件 在 其 原 编号 后 加 A、B、C 等 ， 以 示 区 别 。 





2.1.4 工艺 文件 编号 示例 2 





”示例 中 的 登记 顺序 号 均 为 假定 。 
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表 6-9 工艺 文件 编号 登记 表格 式 
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注 : 工艺 文件 编号 登记 表 各 栏 内 容 的 填写 : 
1) 编号 的 工艺 文件 名 称 。 

2) 文件 的 特征 号 。 

3) 具有 该 特征 号 文件 的 登记 顺序 。 








< 

















4) 申请 编号 者 的 单位 代号 或 名 称 。 
5) 申请 编号 者 的 姓名 。 
6) 登记 日 期 。 








7) 使 用 该 编号 文件 的 产品 代号 ( 型号) 。 

8) 表 内 各 栏 尺寸 未 限定 ， 各 企业 在 使 用 时 可 以 自行 确定 。 

1) NET m (型 号 ) 的 编号 。 

工艺 方案 : 0200 一 5 

砂 型 铸造 工艺 卡片 : 2211 一 15 

机 械 加 工 工 艺 关 键 件 明细 表 : 3140 一 112 

锻件 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 : 5121—9700 

机 械 加 工 专用 工艺 装备 明细 表 : 6140 一 8201 

2) 带 产品 代号 (型 号 ) 的 编号 。 

CA6140 卧 式 车 床 工艺 方案 : CA6140 一 0200 一 5 

X6132 万 能 铣床 工艺 路 线 表 : X6132 一 1000 一 20 

2V 一 6/8 型 空 奈 机 机 械 加 工 工序 卡片 . 2V 一 6/8 一 2340 一 135 
2XZ 一 8 直 联 旋 片 式 真空 泵 工艺 总 结 : 2XZ 一 8 一 9700 一 8526 
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2.2 工艺 文件 的 完整 性 (JB/T 9165. 1 一 1998) 


2.2.1 基本 要 求 

1) 工艺 文件 是 指导 工人 操作 和 用 于 生产 、 工 艺 管理 的 主要 依据 ， 要 做 到 正确 、 完 
整 、 统 一 、 清 晰 。 

2) 工艺 文件 的 种 类 和 内 容 应 根据 产品 的 生产 性 质 、 生 产 类 型 和 产品 的 复杂 程度 ， 
有 所 区 别 。 

3) 产品 的 生产 性 质 是 指 样机 试制 、 小 批量 试制 和 正式 批量 生产 。 样 机 试制 主要 是 
验证 产品 设计 结构 ， 对 工艺 文件 不 要 求 完整 ， 各 企业 可 根据 具体 情况 而 定 ; 小 批 试制 主 
要 是 验证 工艺 ， 所 以 小 批 试制 的 工艺 文件 基本 上 应 与 正式 批量 生产 的 工艺 文件 相同 ， 不 
同 的 是 后 考 通 过 小 批 试制 过 程 验证 后 的 修改 补充 ， 更 加 完善 。 

4) 生产 类 型 是 企业 (或 车 间 、 工 段 、 班 组 、 工 作 地 ) 生产 专业 化 程度 的 分 类 。 生 
产 类 型 的 划分 方法 参见 表 6-10。 
























































表 6-10 ”生产 类 型 划分 
按 工 作 地 所 担负 的 工序 数 划分 



























































生产 类 型 工作 地 每 月 担负 的 工序 数 / 个 
单 件 生产 不 作 规定 
小 批 生产 >20 ~40 
中 批 生产 >10 ~20 
大 批 生 产 >1~10 
大 量 生产 1 

按 生产 产品 的 年 产量 划分 
生产 类 型 年 产量 "/ 台 
单 件 生产 1 ~10 
小 批 生产 >10 ~150 
中 批 生产 > 150 ~500 
大 批 生产 >500 ~ 5000 
KEE > 5000 

















Q 表 中 生产 类 型 的 年 产量 应 根据 各 企业 产品 具体 情况 而 定 。 
5) 产品 的 复杂 程度 由 产品 结构 、 精 度 和 结构 工艺 性 而 定 。 一 般 可 分 为 简单 产品 和 
复杂 产品 。 复 杂 程 度 由 各 企业 自 定 。 
6) 按 生产 类 型 和 产品 复杂 程度 不 同 ， 对 常用 的 工艺 文件 完整 性 作 了 规定 (K 6- 
11) 。 使 用 时 ， 各 企业 可 根据 各 自 工艺 条 件 和 产品 需要 ， 人 允许 有 所 增 减 。 
表 6-11 工艺 文件 完整 性 表 
























































产品 生产 类 型 | 单 件 和 小 批 生产 中 批 生 产 大 批 和 大 量 生产 
工艺 文件 
适 范 加 A hez- £ e Aze fy. = fay. = 3 A fy. 
号 适用 范围 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 
工艺 文件 名 称 
1 | 产品 结构 工艺 性 审查 记录 A A A A A A 
2 | 工艺 方案 u A A A A A 
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( 续 ) 
DEORE | 单 件 和 小 批 生产 中 批 生产 大 批 和 大 量 生产 
工艺 文件 
号 适用 范围 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 
工艺 文件 名 称 

产品 零 部 件 工艺 路 线 表 十 A A A A A 
木 模 工 艺 卡片 十 十 十 十 £ + 
砂 型 铸造 工艺 卡片 十 十 十 A A A 
AREL ER - + + + A A 
压力 铸造 工艺 卡片 一 一 十 十 A A 
锻造 工艺 卡片 + 人 人 人 A A 
冷 冲 压 工 艺 卡片 十 十 十 A A A 
焊接 工艺 卡片 十 十 十 A A A 
机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 A A A A + + 
典型 零件 工艺 过 程 卡片 十 十 十 十 十 十 
标准 零件 工艺 过 程 卡 片 A A A A A A 
成 组 加 工 工艺 卡片 十 十 + £ + + 
机 械 加 工 工 序 卡片 一 十 十 A A A 
单 轴 自动 车 床 调整 卡片 一 一 A A A A 
多 轴 自 动车 床 调 整 卡片 一 一 A A A A 
数控 加 工程 序 卡片 十 十 A A A A 
弧 齿 锥 齿轮 加 工 机 床 调 整 卡片 A A A A A A 
热处理 工艺 卡片 A A A A A A 
感应 热处理 工艺 卡片 A A A A A A 
工具 热处理 工艺 卡片 A A A A A A 
化 学 热处理 工艺 卡片 A A A A A A 
表面 处 理工 艺 卡 片 十 十 十 £ + + 
电镀 工艺 卡片 十 十 A A A A 
光学 零件 加 工 工艺 卡片 十 A A A A A 
塑料 零件 注射 工艺 卡片 一 一 A A A A 
塑料 零件 压制 工艺 卡片 一 一 A A A A 
粉末 冶金 零件 工艺 卡片 一 一 A A A A 
装配 工艺 过 程 卡片 十 A A A A A 
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DEEPAN | SAR ME: 中 批 生产 大 批 和 大 量 生产 
工艺 文件 
号 适用 范围 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 | 简单 产品 | 复杂 产品 
工艺 文件 名 称 
31 | 装配 工序 卡片 一 一 一 A A A 
32 | 电气 装配 工艺 卡片 十 A A A A A 
33 | 涂 装 工艺 卡片 十 A A A A A 
34 | 操作 指导 卡片 十 十 十 十 十 十 
35 | 检验 卡片 十 十 十 十 A A 
36 | 工艺 附 图 十 十 十 十 十 $ 
37 | 工艺 守则 O O O O O O 
38 | 工艺 关键 件 明细 表 + A + A + A 
39 | 工序 质量 分 析 表 十 十 十 十 十 十 
40 | 工序 质量 控制 图 十 十 十 十 十 十 
41 | 产品 质量 控制 点 明细 表 十 十 十 十 十 十 
42 | 零 (部 ) 件 质量 控制 明细 表 十 十 十 十 十 十 
43 | 外 协 件 明细 表 A A A A A A 
44 | 配 作 件 明细 表 十 十 十 十 十 十 
45 | ( ) 零件 明细 表 十 十 十 十 十 十 
46 | 外 购 工具 明细 表 A A A A A A 
47 | 组 合 夹具 明细 表 A A + + + + 
48 | 企业 标准 工具 明细 表 十 十 A A A A 
49 | 专用 工艺 装备 明细 表 A A 点 A Á A 
50 | 工 位 器 具 明 细 表 + + + + 人 A 
51 | 专用 工艺 装备 图 样 及 设计 文件 A A A A A A 
52 | 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 A A A A A A 
53 | 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 + 人 人 人 A A 
54 | 工艺 文件 标准 化 审查 记录 十 + + + + + 
55 | 工艺 验证 书 十 十 A A A A 
56 | 工艺 总 结 一 A A A A A 
57 | 产品 工艺 文件 目录 A A A A A A 
注 : 人 一 必须 具备 ，+ 一 酌情 自 定 ; O 〇 一 可 代替 或 补充 相应 的 工艺 卡片 (与 生产 类 型 无 关 ) 。 


2.2.2 常用 工艺 文件 
1) 产品 结构 工艺 性 审查 记录 。 记 录 产 品 结构 工艺 性 审查 情况 的 一 种 工艺 文件 。 
2) 工艺 方案 。 根 据 产品 设计 要 求 、 生 产 类 型 和 企业 的 生产 能 力 ， 提 出 工艺 技术 准 
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备 工 作 具 体 任 务 和 措施 的 指导 性 文件 。 

3) 产品 零 、 部 件 工艺 线路 表 。 产 品 全 部 零 (部 ) 件 〈 设 计 部 门 提 出 的 外 购 件 除 
外 ) 在 生产 过 程 中 所 经 过 部 门 〈 科 室 、 车 间 、 工 段 、 小 组 或 工程 ) 的 工艺 流程 ， 供 工 
艺 部 门 、 生 产 计划 调度 部 门 使 用 。 

4) 木 模 工艺 卡片 。 

5) 砂 型 铸造 工艺 卡片 。 

6) 熔 模 铸造 工艺 卡片 。 

7) 压力 铸造 工艺 卡片 。 

8) 银 造 工艺 卡片 。 用 于 模 锻 及 自由 锻 加 工 。 

9) 冲压 工艺 卡片 。 用 于 零件 的 冲压 加 工 。 

10) 焊接 工艺 卡片 。 用 于 对 复杂 零 (W) 件 进 行 电 、 气 焊接 。 

11) 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 。 

12) 典型 零件 工艺 过 程 卡片 。 用 于 制造 具有 加 工 特性 一 致 的 一 组 零件 。 

13) 标准 零件 工艺 过 程 卡片 。 用 于 制造 标准 相同 、 规 格 不 同 的 标准 零件 。 

14) 成 组 加 工 工艺 卡片 。 依 据 成 组 技术 而 设计 的 零件 加 工 工艺 卡片 。 

15) 机 械 加 工 工 序 卡片 。 

16) 单 轴 自 动车 床 调整 卡片 。 用 于 单 轴 转 塔 自动 或 纵 切 自动 车 床 的 加 工 、 调 整 和 凸 
轮 设计 。 

17) 多 轴 自 动车 床 调整 卡片 。 用 于 多 轴 自 动车 床 的 加 工 、 调 整 和 凸轮 设计 。 

18) 数控 加 工程 序 卡片 。 用 于 编制 数控 机 床 加 工程 序 和 调整 机 床 。 

19) 弧 齿 锥 齿轮 加 工 机 床 调 整 卡片 。 

20) 热处理 工艺 卡片 。 

21) 感应 热处理 工艺 卡片 。 

22) 工具 热处理 工艺 卡片 。 主 要 用 于 工具 行业 ， 其 他 行业 的 工具 车 间 可 参照 采用 。 

23) 表面 处 理工 艺 卡片 。 用 于 零件 的 氧化 、 钝 化 、 磷 化 等 。 

24) 化 学 热处理 工艺 卡片 。 

25) 电镀 工艺 卡片 。 

26) 光学 零件 加 工 工 艺 卡片 。 用 于 指导 光学 玻璃 零件 加 工 的 工艺 卡片 。 

27) 塑料 零件 注射 工艺 卡片 。 用 于 热塑性 及 热固性 塑料 零件 的 注射 成 型 及 加 工 。 

28) 塑料 零件 压制 工艺 卡片 。 用 于 热固性 零件 的 压制 成 型 及 加 工 。 

29) 粉末 冶金 零件 工艺 卡片 。 

30) 装配 工艺 过 程 卡片 。 

31) 装配 工序 卡片 。 

32) 电气 装配 工艺 卡片 。 用 于 产品 的 电器 安装 与 调试 。 

33) 涂 装 工艺 卡片 。 

34) 操作 指导 卡片 〈 作 业 指 导 书 ) 。 指 导 工 序 质量 控制 点 上 的 工人 生产 操作 的 文件 。 

35) 检验 卡片 。 根 据 产品 标准 、 图 样 、 技 术 要 求 和 工艺 规范 ， 对 产品 及 其 零 、 部 件 
的 质量 特征 的 检测 内 容 、 要 求 、 手 段 作出 规定 的 指导 性 文件 。 
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36) 工艺 附 图 。 与 工艺 规程 配合 使 用 ， 以 说 明 产 品 或 零 、 部 件 加 工 或 装配 的 简 图 或 
图 表 应 用 。 

37) 工艺 守则 。 某 一 专业 工种 所 通用 的 一 种 基本 操作 规程 。 

38) 工艺 关键 件 明细 表 。 填 写 产 品 中 所 有 技术 要 求 严 、 工 艺 难度 大 的 工艺 关键 件 的 
图 号 、 名 称 和 关键 内 容 等 的 一 种 工艺 文件 。 

39) 工序 质量 分 析 表 。 用 于 分 析 工 序 质 量 控制 点 的 每 个 特性 值 一 一 操作 者 、 设 备 、 
工装 、 材 料 、 方 法 、 环 境 等 因素 对 质量 的 影响 程度 ， 以 使 加 工 质量 处 于 良好 的 控制 状态 
的 一 种 工艺 文件 。 

40) 工序 质量 控制 图 。 用 于 对 工序 质量 控制 点 按 质 量 波动 因素 进行 分 析 、 控 制 的 图 


























表 。 
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41) 产品 质量 控制 点 明细 表 。 填 写 产品 中 所 有 设置 质量 控制 点 的 零件 图 号 、 名 称 及 
控制 点 名 称 等 的 一 种 工艺 文件 。 

42) 零 、 部 件 质量 控 制 点 明细 表 。 填 写 某 一 零 (部 ) 件 的 所 有 质量 控制 点 、 名 称 、 
控制 项 目 、 控 制 标准 、 技 术 要 求 等 的 一 种 工艺 文件 。 

43) 外 协 件 明细 表 。 填 写 产 品 中 所 有 外 协 件 的 图 号 、 名 称 和 加 工 内 容 等 的 一 种 工艺 
文件 。 

44) 配 作 件 明 细 表 。 填 写 产品 中 所 有 需 配 作 或 合作 的 零 、 部 件 的 图 号 、 名 称 和 加 工 
内 容 等 的 一 种 工艺 文件 。 

45) ( ) 零件 明细 表 。 当 该 产品 不 采用 零 (W) 件 工 艺 路 线 表 或 此 表 表 达 不 够 
时 ， 需 编制 按 车 间或 按 工 种 划分 的 (”) 零件 明细 表 ， 起 指导 组 织 生产 的 作用 。 例 如 : 
涂 装 、 热 处 理 、 光 学 零件 加 工 、 表 面 处 理 等 零件 明细 表 。 

46) 外 购 工 具 明 细 表 。 填 写 产 品 在 生产 过 程 中 所 需 购买 的 全 部 刀具 、 量 具 等 的 名 
称 、 规 格 与 精度 等 的 一 种 工艺 文件 。 

47) 组 合 夹具 明细 表 。 填 写 产 品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 组 合 夹具 的 编号 、 名 称 等 
的 一 种 工艺 文件 。 

48) 企业 标准 工具 明细 表 。 填 写 产 品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 本 企业 标准 工具 的 名 
称 、 规 格 、 精 度 等 的 一 种 工艺 文件 。 

49) 专用 工艺 装备 明细 表 。 填 写 产 品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 专用 工装 的 编号 、 名 
你 等 的 一 种 工艺 文件 。 

50) 工 位 器 具 明 细 表 。 填 写 产品 在 生产 过 程 中 所 需 的 全 部 工 位 器 具 的 编号 、 名 称 等 
的 一 种 工艺 文件 。 

51) 专用 工艺 装备 设计 文件 。 专 用 工装 应 具备 完整 的 设计 文件 ， 包 括 专 用 工装 设计 
任务 书 、 装 配 图 、 零 件 图 、 零 件 明 细 表 、 使 用 说 明 书 (简单 的 专用 工装 可 在 装配 图 中 
说 明 ) 。 

52) 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 。 填 写 产品 每 个 零件 在 制造 过 程 中 所 需 消 耗 的 各 种 材 
料 的 名 称 、 牌 号 、 规 格 、 重 量 等 的 一 种 工艺 文件 。 

53) 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 。 将 “材料 消耗 工艺 定额 明细 表 ” 中 的 各 种 材料 按 单 
台 产 品 汇 总 填 列 的 一 种 工艺 文件 。 
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54) 工艺 文件 标准 化 审查 记录 。 对 设计 的 工艺 文件 ， 依 据 各 项 有 关 标 准 进行 审查 的 
记录 文件 。 

55) 工艺 验证 书 。 记 载 工艺 验证 结果 的 一 种 工艺 文件 。 

56) 工艺 总 结 。 新 产品 经 过 试 生 产后 ， 工 艺人 员 对 工艺 准备 阶段 的 工作 和 工艺 、 工 
装 的 试用 情况 进行 记述 ， 并 提出 处 理 意见 的 一 种 工艺 文件 。 

57) 工艺 文件 目录 。 产 品 所 有 工艺 文件 的 清单 。 


2.3 工艺 规程 格式 (JBZT 9165. 2 一 1998 ) 


2.3.1 对 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 

1) 填写 内 容 应 简要 、 明 确 。 

2) 文字 要 正确 ， 应 采用 国家 正式 公布 推行 的 简化 字 。 字 体 应 端正 ， 笔 划 清 楚 ， 排 
列 整齐 。 

3) 格式 中 所 用 的 术语 、 符 号 和 计量 单位 等 ， 应 按 有 关 标 准 填写 。 

4)“ 设 备 ” 栏 一 般 填写 设备 的 型 号 或 名 称 ， 必 要 时 还 应 填写 设备 编号 。 

5)“ 工 艺 装备 ” 栏 填写 各 工序 (或 工 步 ) 所 使 用 的 夹具 、 模 具 、 辅 具 和 刀具 、 
具 。 其 中 属 专用 的 ， 按 专用 工艺 装备 的 编号 (名称) 填写 ; 属 标准 的 ， 填 写 名 称 、 
格 和 精度 ， 有 编号 的 也 可 填写 编号 。 

6)“ 工 序 内 容 ” 栏 内 ， 对 一 些 难以 用 文字 说 明 的 工序 或 工 步 内 容 ， 应 绘制 示意 图 。 

7) 对 工序 或 工 步 示意 图 的 要 求 ， 

QD 根据 零件 加 工 或 装配 情况 可 画 ( ) 向 视图 、 谢 视图 、 局 部 视图 。 人 允许 不 按 
比例 绘制 。 
© 加 工 面 用 粗 实 线 表示 ， 非 加 工 面 用 细 实 线 表示 。 

© 应 标明 定位 基 面 、 加 工 部 位 、 精 度 要 求 、 表 面 粗糙 度 、 测 量 基准 等 。 

D ”定位 和 夹 紧 符 号 按 JB/T 5061—2006 的 规定 选用 。 

2.3.2 工艺 规程 格式 的 名 称 、 编 号 及 填写 说 明 

1) 锻造 工艺 卡片 (格式 6) ( 表 6-12) 。 

2) 焊接 工艺 卡片 (格式 7) (K 6-13). 

3) 冷 冲压 工艺 卡片 (格式 8) ( 表 6-14) 。 

4) 机 械 加 工 工艺 过 程 卡片 (格式 9) ( 表 6-15) 。 

5) 机 械 加 工 工序 卡片 (格式 10) ( 表 6-16) 。 

6) 标准 零件 或 典型 零件 工艺 过 程 卡片 (格式 11) ( 表 6-17) 。 

7) 热处理 工艺 卡片 (格式 14) ( 表 6-18) 。 

8) 装配 工艺 过 程 卡片 (格式 23) ( 表 6-19 ) 。 

9) 装配 工序 卡片 (格式 24) ( 表 6-20) 。 

10) 机 械 加 工 工序 操作 指导 卡片 (格式 27、27a) ( 表 6-21、 表 6-22 插页 )。 

11) 检验 卡片 (格式 28) ( 表 6-23 ) 。 

12) 工艺 附 图 (格式 29) ( 表 6-24) 。 

13) 工艺 守则 (格式 30) ( 表 6-25 ) 。 
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表 6-12 ”锻造 工艺 卡片 (格式 6) 









































材料 牌号 | 
材料 规格 
毛坯 长 度 
毛坯 重量 /kg 
毛坯 可 制 锻件 
BERET AIFF 
每 台 件数 

锻件 重量 /kg 
毛坯 ( 连 皮 ) 重 
切 头 ( 必 料 ) 重 
火 杆 重 量 /kg 
锻造 火 次 
WEET | m 
0 AEI 方法 
É 12 J 12 | 15 
(18) | (19) 




































































21 x8( =168) 










































































标准 化 





(HW) 






























































注 :锻件 工艺 卡片 各 空格 的 填写 内 容 : C ) 绘制 锻造 后 应 达到 尺寸 的 锻件 简 图 和 锻造 过 程 中 的 毛坯 变形 简 图 。(2) 按 产品 图 样 要 求 填写 。(3 ) 所 用 原材料 的 规格 。 
(4) 毛 坯料 的 长 度 。(5 ) 锻 前 毛坯 重量 = 空格 (8) + (9) +(10) + (11)。(6) 每 一 毛坯 可 制 锻件 数 。(7 ) 每 个 锻件 可 制 产 品 件数 。(8 ) 每 台 件数 , 按 产品 图 样 要 求 填 
写 。(9 ) 按 锻件 图 计算 出 的 重量 。(10 ) 模 锻 时 切 去 的 毛 边 或 连 皮 重 量 。(11) 锻 后 切 去 的 余 料 头 或 芯 料 重量 。(12 ) 各 次 加 热 烧 损 量 的 总 和 。(13 ) 每 个 锻件 所 需要 
的 锻造 火 次 。(14) 工序 号 。(15 ) 各 工序 的 操作 内 容 和 主要 技术 要 求 。(16) (17) 各 工序 所 使 用 的 设备 和 工艺 装备 ,分 别 按 工 艺 规程 填写 的 基本 要 求 填 写 。(18)、 
(19) 分 别 填写 始 锻 温度 和 终 锻 温 度 。(20) 锻造 后 的 冷却 方法 。(21 ) 可 根据 需要 填写 。(22 ) 填写 本 工序 时 间 定 额 。 
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表 6-13 焊接 工艺 卡片 (格式 7) 








焊接 工艺 卡片 














































































































21 x8( =168) 




















电流 或 








mS 


其 他 规范 








(11) 


(15) 
































45 






































设计 ( 口 期 ) 








标准 化 ( 口 期 ) | 会 签 ( 口 期 ) 

















更 改 文件 号 











更 改 文件 号 



































(17 ) 编制 焊接 简 图 。 

















注 :焊接 工艺 卡片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) 序 号 用 阿拉 伯 数 字 1.2 3 


写 。(6) 工 序号 。(7) 每 工序 的 焊接 操作 内 容 和 主要 技术 要 求 。(8) (9) 设备 和 工艺 装备 分 别 按 工 














tre 填写 。(2) ~ (5 ) 分 别 填写 焊接 的 零 (部 ) 件 图 号 名称 ,材料 牌号 和 件数 , 按 设计 要 求 填 





艺 规程 填写 的 基本 要 求 填 写 。(10) ~ (16) 根据 实际 需要 填写 。 
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表 6-14 冷 冲压 工艺 卡片 (格式 8) 


































































































































































































WET PE 
材料 牌号 及 规格 材料 技术 要 求 of 
45 O “| 
工序 
名 称 
(8) ofi 
1 
i: 
Y 


























更 改 文件 号 







































































注 : 冷 冲 压 工 艺 卡 片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) 按 产品 图 样 要 求 填写 。(2) 对 材料 的 技术 要 求 可 根据 设计 或 工艺 的 要 求 填写 。(3 ) 冲压 一 个 或 多 个 零件 的 毛坯 裁 料 


尺寸 , 即 长 x 宽 。(4) 每 一 毛 坏 可 制 件数 。(5 ) 每 个 毛坯 的 重量 。(6 ) 冲压 过 程 中 所 用 的 润滑 剂 等 加 


























和 要 求 。(10) 对 需 多 次 拉 伸 或 弯曲 成 型 的 零件 需 画 出 每 个 工序 或 工 步 的 变形 简 图 ,并 要 六 
备 分 别 按 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 填写 。(13 ) 填 写本 工序 时 间 定 额 。 

















TEI 








BA (7) 工序 号 。(8) 各 工序 名 称 。(9) 各 工序 的 冲压 内 容 


rE 





由 部 位 EMAER ARTERE, (11), (12 ) 设 备 和 了 


-LAR 
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表 6-15 ”机械 加 工 工艺 过 程 卡片 (格式 9) 
























































































































































B x8( =144) 















































设计 (日 期 ) | 审核 (日 期 ) | 标准 化 (日 期 ) | 会 签 (日 期 ) 












































更 改 文件 号 h] 数 | 更 改 文件 号 






























































E BUT T ZEME 6 ANOUN EE C BEHE TTE R, (2) EPERE EIE EE AEA RS. (3) AI TT EENEN 
Lo O EIET RÆ A A TER 6) f FREE D (8) & LF 438. (9 ETIKI 加 工 内 容 和 主要 
is T NIPA 序 也 要 填写 ,但 只 写 工序 名 称 和 主 最 技术 县 未 各 热处理 的 硬度 和 变形 要 求 \ 电 E p EREA Rafi: Men, AARE TA EE 

TIENE ANEM ie x x fL x x PENCET 08” , n x 部 位 与 x x 件 装配 后 加 工 " 等 。(10)、 AD AEI E 车 间 和 

















配 时 配 做 , 配 钻 时 ,应 在 配 作 前 的 最 后 (10 
简称 。 KOS: 按 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 填写 。(13) 工艺 装备 按 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 填写 。(14) (15) 分 别 填 写 准备 与 终结 时 间 和 单位 时 间 
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表 6-16 机械 加 工 工 序 卡片 (格式 10) 




















ERNS 











零件 图 








号 


= 











产品 名 称 








零件 名 称 








zx 


4 


页 | 第 











车 间 





序号 








序 名 称 








材料 牌号 





25(1) 


15(2) 








25(3) 





30(4) 








毛坯 种 类 





毛坯 外 形 尺寸 


每 毛坯 可 制 件数 








每 台 件 数 





(5) 


30(6) 


20(7) 


20(8) 








设备 有 名称 


设备 型 号 


HARG 





同时 加 十 件数 





(9) 





(10) 








) 


(12) 





夹具 编号 


切削 液 





(13) 


(15) 





工 位 器 具 编号 








位 器 具名 称 


工序 工时 








HE 单 件 











45(16) 


>F 





30(17) 


(18) 


da tD. 

















主轴 转速 





切削 速度 
(r/min)|/( m/min) 


进 给 量 
/(mm/r)| /mm 


切削 深度 


工 步 工时 
机 动 辅助 


进 给 
次 数 











(23) (24) 


(25) | (26) 


(27)|(28)|(29) 





7x10( =70) 





>] 





10 
























































审核 (日 期 ) 


标准 化 (日 期 ) 


会 签 (日 期 ) 




















EES 

















更改 文件 易 名 


























注 


广 :机 械 加 工 
得 填写 的 基本 要 求 


(16) (17) 机 床 所 











的 模 
序 机 动 














R. AiE 














十 间 和 辅助 


- 序 卡 片 各 空格 的 填写 内 
填写 。(12) 在 机 床上 同 














刀具 、 





切削 液 的 名 称 和 牌号 。 
量具 ,可 按 上 述 工艺 





容 :(1) 执 行 该 工序 的 车 
时 加 工 的 件数 。(13) (14) 该 工序 需 使 











有 的 各 种 夹 





间 名 称 或 代号 。(2) ~ (8 ) 按 格式 9 中 的 相应 项 目 

















具名 称 和 编号 。(15) 











钢 程 填写 的 基本 要 求 填写 。(23) ~ (27) 切削 规范 ,一 














TE, 


(18) 19) 工序 工 时 的 准 终 . 单 件 时 间 。(20) 工 步 号 。(21) 各 工 步 的 名 称 .加 工 内 容 和 











填写 。(9) ~ (11 


该 工序 需 使 


x= 









































) 该 工序 所 用 的 设 











股 工序 可 不 填 ,重要 


, 按 工 艺 规 


的 各 种 工 位 器 具 的 名 称 和 编号 。 
主要 技术 要 求 。(22 ) 各 工 步 所 需 


- 序 可 根据 需要 填写 。(28) (29 ) 分 别 填写 本 工 
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表 6-17 标准 零件 或 典型 零件 工艺 过 程 卡 片 (格式 11) 













































































































































































































































































































































































































































































B 20 al 34 L. 20 | 34 40 
Eo I oa ' 型 件 代号 标准 件 代号 (文件 编号 ) | 2 
准 零件 或 典型 零 TEE 一 
40 MERERRNEN LEXERE | NARAR 标准 件 名 称 共 页 | 第 页 
零件 | ”材料 每 毛 工时 定额 材料 = | 每 毛 工时 定额 
图 号 毛坯 | 坯 可 | 备 人 工序 零件 图 号 mi | Ej ENT 
或 |a MLP A dF PB Soup RAM 吕 | 规格 | 种 | 制 件 | 注 
规格 T FOP 数 | ws =-= 牌号 尽 寸 | 类 | g 
单 件 
D] 0) O (9| O) R a a 2 g a p pep 
12 12 10 9 9| 11 | | [10 x5(=50) F 
3 
学 
工 T 
序 his 工序 内 容 艺 \ 规 | (28) (29) (30) (31) (32) (33) (34) (35) 
时 Am 3 \ 格 
设备 
(36) | (37) (38) Í (39) (40) (41) (42) (43) (44) (45) (46) (47) 
æ% $ 24 
7 10 15 8 x24( =192) 
= 
Hi T 
W # E: 
底 图 号 
装订 号 Y 
设计 (11 期 ) | 审核 (1 期 ) | 标准 化 (1 期 )| 会 签 (1 期 ) 
标记 | 处 数 | 更 改 文件 号 | 签 宁 | 日 期 | 标记 | 处 数 | 更 改 文件 号 | 签字 | 日 期 
tE; p ps ARA u Sea CK :(]1) 用 于 典型 零件 时 填写 零件 图 号 ,用 于 标准 件 时 填写 标准 件 的 规格 。(2) 材料 牌号 , 按 产 品 图 样 要 求 
H5, (3) 毛 坯 材料 的 规格 和 长 度 ,也 可 不 填 。(4) 毛坯 种 类 填写 铸件 ,锻件 ,条 钢板 钢 等 。(5 ) 每 EAMA 零件 的 数量 。(6) 备用 格 。(7) 单 件 定额 时 间 ， 
a reien (18) ~ (27) 各 序 的 定额 时 间 ,与 空格 (1) 的 零件 图 号 或 规格 一 致 。(28) ~ 














等 于 各 序 定额 时 间 总 和 。(8 ) ~ (17) Bias A u Sa) 
(35) 填写 内 容 同 (1)。 (36 [内 
站 规程 填写 的 基本 要 求 填写 


























“La (37) 各 工序 的 名 称 。(38 ) 各 工序 加 和 主要 要 求 。(39 ) 各 工序 使 用 的 设备 。(40) ~ (47) 各 工序 需 使 用 的 工艺 装备 , 按 工 
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表 6-18 热处理 工艺 卡片 (格式 14) 







































































































































































































































































热处理 工艺 卡片 a — 
s 产品 名 称 零件 名 称 共 页 | 第 页 
材料 牌号 (1) 零件 重量 (2) 
工艺 路 线 (3) 
技术 监 求 检验 方法 
硬化 层 深度 (4) (11) 
馈 度 (5) (12) 
金 相 组 织 (6) (13) 
wan. (7) (14) 
机 械 性 能 (8) (15) 
允许 变形 量 (9) (16) 
Ë 32 32(10) | 64 (17) 
加 热 温 度 | 升温 时 间 | 保 温 时 间 冷 却 $ 
/TC /min /min 介质 | 温度 /C | 时 间 /s 
(24) (25) (26) (27) (28) (29) 
12 = 
7 x12( =84) T 
Z 
I 1 
审核 (日 期 ) | 标准 化 (日 期 ) 
标记 
注 : 热 处 理工 艺 卡 片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) (2) 按 产品 图 样 要 求 填 写 。(3 ) 热处理 整个 过 程 各 工序 工艺 路 线 及 进 .出 单位 。(4) ~ (10) 按 设计 要 求 和 工艺 要 求 









































填写 。(11) ~ (17) 分 别 填写 检验 每 一 参数 所 用 的 仪器 和 抽检 比率 ,也 可 填写 使 用 工艺 守则 的 编号 。(18 ) 绘制 热处理 零件 的 简 图 并 标明 热处理 部 位 及 有 效 尺 十 。 
(19) 工 序号 。(20) 热处理 各 工序 的 名 称 和 操作 内 容 。(21 ) 按 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 填写 。(22 ) 填写 “ 立 放 ” “堆放 ”“ 挂 放 "等 及 所 使 用 的 工装 。(23 ) 编号 装 炉 
时 的 炉 温 。(24) ~ (29) 根据 实际 需要 填写 。(30 ) 填写 本 工序 时 间 定 额 。 
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表 6-19 ”装配 工艺 过 程 卡片 (格式 23) 





装配 工艺 过 程 卡 片 








零件 











FH 











工序 名 称 


工序 内 容 


设备 及 上 艺 装备 








(2) 


(3) 


(5) 








12 


60 




















19 x8 =(152) 





















































设计 (日 期 ) | 审核 (日 期 ) 


标准 化 (日 期 ) 


会 签 (日 期 ) 






































更 改 文件 号 | 签 宁 


























注 : 装 配 工艺 过 程 卡片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) 工 序号 。(2) 了 








备 和 工艺 装备 。(6) 各 工序 所 需 使 月 




















[ 序 名 称 。(3) 各 工序 装配 内 容 和 主要 内 容 。(4) 装配 的 车 间 、 工 段 或 班组 。(5) 各 工序 所 使 用 的 设 


的 辅助 材料 。(7 ) 填写 本 工序 所 需 时 间 定 额 。 
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表 6-20 ”装配 工序 卡片 (格式 24) 





装配 工序 卡片 








零件 





图 号 











零件 名 称 























工序 名 称 车 间 





(5) 
























































工时 定额 /min 








(12) 
























































设计 (日 期 ) 


审核 (日 期 ) 





标准 化 (日 期 ) | 会 签 (日 期 ) 





























更 改 文件 号 | 2 更 改 文件 号 


























注 : 装 配 了 
] 的 设备 的 




















= 


[ 序 卡片 各 空格 的 填写 
型 号 .名 称 。(6) 填 写 ] 








工艺 装备 , 按 了 





内 容 :(1) 工 序号 。(2) 装配 工序 的 名 称 。(3 ) 执行 本 工序 的 车 间 名 称 或 代号 。(4) 执行 本 工序 的 工段 名 称 或 代号 。(5) 本 工序 所 


[ 序 工时 。(7) 绘制 装配 简 图 























或 装配 系统 图 。(8) 工 步 号 。(9) 各 工 步 名 称 操作 内 容 和 主要 技术 要 求 。(10 ) 各 工 步 所 需 使 用 的 
[ 艺 规程 填写 的 基本 要 求 填写 。(11) 各 工 步 所 使 用 的 辅助 材料 。(12 ) 填写 本 工序 所 需 时 间 定 额 。 
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表 6-21 机械 加 工 工序 操作 指导 卡片 (格式 27) 

























































































































































































产品 型 号 FHRS i 
a 5 
u 序 操作 指导 卡片 二 ma x | 
[ 序 编号 设备 编号 | (3) |; 准备 时 间 单 件 工时 切削 液 
F 序 名 称 设备 名 称 | 25(4) 换 刀 时 间 班 产 定额 20(31) 
20 | | 20 25 | | 20 | | 20 | | 20 
工序 质量 控制 内 容 š 
l 检查 频次 与 控制 手 a 
名 称 首 检 自 检 互 检 巡 检 É 
N 
(20) (24)|(25)|(26)|(27)|(28)|(29) 
4 x20( =80) 7( = 56) 
= Y 


















































设计 (日 期 ) 4 未 准 化 (日 期 ) | 会 签 (日 期 ) 



























































喝 改 文件 号 








注 : 机 械 加 工 工 序 操作 指导 卡片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) ~ (4) 按 工艺 规程 填写 。 G Š 5 (7) (8) 分 别 填写 准备 终结 工时 和 换 刀 
工时 。(9) (10) 分 别 填写 工序 工时 和 班 产 件数 。(11) 填写 切削 液 的 牌号 和 名 称 。(12) 按 工 艺 要 求 绘制 工序 简 图 。(13 ) 填写 加 工 部 位 方法、 精度 等 内 容 。(14) 按 工 序 
操作 顺序 号 填写 。(15 ) 按 机 床 夹具 操作 要 领 注意 事项 和 测量 工具 填写 。(16) 按 空格 (15) 分 别 填写 具体 工作 内 容 。(17 ) 按 检查 项 目 代 导 和 顺序 号 填写 。( 18 ) 按 工艺 
要 求 和 表面 粗糙 度 填写 。(19 ) 按 尺 寸 公差 及 表面 粗糙 度 等 级 填写 。(20) (21 ) 按 测量 工具 的 编号 和 名 称 填写 。(22 ) (24) (26) (28) 按 不 同 记录 检测 记录 卡 ,波动 图 、 
控制 图 分 别 填写 。(23) (25) (27) .(29) 按 全 数 检验 .V 件 检 一 件 .日 检 N 件 或 月 检 N 件 分 别 填写 。(30) 按 关键 .重要 一 般 分 别 秆 写 。(31) 自 定 。 




































































895 ` 


MEHARREAN 





表 6-23 


检验 卡片 (格式 28) 








检验 卡片 











其 页 | 第 页 


Z ` i; 1 

















检验 方案 检验 操作 要 求 





























30 x3( =90) 


(8) 





























设计 (日 期 ) 











审核 (日 期 ) | 标准 化 ( 




















更 改 文件 号 








更 改 文件 号 



































或 是 频次 检验 。(8 ) 填写 检查 操作 要 求 。 





注 : 检 验 卡 片 各 空格 的 填写 内 容 :(1) (2) 该 工序 号 .工序 名 称 , 按 工艺 规程 填写 。(3 ) 按 执行 该 工 
位 公差 .表面 粗糙 度 等 。(5 ) 指 该 工序 被 检验 项 目的 尺寸 公差 及 工艺 要 求 的 数值 。(6 ) 执行 该 工序 检验 所 需 的 检验 设备 .工装 等 。(7) 执行 该 工序 检验 的 方法 Tal 

















这 的 车 间 名 称 填写 。(4) 指 该 工序 被 检 项 目 ,如 轴 径 、 和 孔径 





JÉ 





HS 





-697 ` 


表 6-24 工艺 附 图 (格式 29) 





零件 图 号 














零件 名 称 























设计 (日 期 ) 





KIZ H) 


标准 化 (日 期 ) 

















更 改 文件 号 

















更 改 文件 号 





























注 : 当 各 种 卡片 的 简 图 位 置 不 够 有 





HEF, 可 月 





工艺 附 图 。 
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R 6-25 工艺 守则 (格式 30) 




























































































(企业 和 名) 工艺 守则 (1) = 
资料 来 源 (签字 ) (18 ) F. 
60 (19) S 
(16) (20) x 
x 
(13) 编制 部 门 (21) n 
更 改 文 件 号 (17) 25(22) | 
210 











JB/T 9166 填写 工艺 守 贝 
~ (15) 按 要 求 填 写 内 


人 





注 : 工艺 守则 各 空格 的 填写 内 容 : (1) 了 
| 的 编号 。(3) 、(4) HSFN 
容 。(16) 编制 该 守 见 











E 者 签字 。(23) 各 责 和 有 





F 者 签字 后 填写 日 期 。 


[ 艺 守 则 的 类 别 ， 如 “热处理 ”、“ 电 镀 ”、“ 焊 接 ” 等 。(2) 
1 的 总 页 数 和 顺序 页 数 。 (5) 工艺 守则 的 具体 内 容 。 (6) 
的 参考 技术 资料 。(17) 编制 该 守则 的 部 门 。(18) 责 














~ (22) 


WF 
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3. 


工艺 方案 、 路 线 、 规 程 及 定额 等 的 设计 


3.1 工艺 方案 设计 (摘自 JB/T 9169. 4 一 1998 ) 
3.1.1 工艺 方案 的 设计 原则 


外 ， 


1) 产品 工艺 方案 是 指导 产品 工艺 准备 工作 的 依据 ， 除 单 件 、 小 批 生产 的 简单 产品 
都 应 具有 工艺 方案 。 

2) 设计 工艺 方案 应 在 保证 产品 质量 的 同时 ， 充 分 考虑 生产 周期 、 成 本 和 环境 保护 。 
3) 根据 本 企业 能 力 ， 积 极 采用 国内 外 先进 工艺 技术 和 装备 ， 以 不 断 提高 企业 的 工艺 水 平 。 

















3.1.2 工艺 方案 的 设计 依据 


1) 产品 图 样 及 有 关 技 术 文 件 。 
2) 产品 生产 大 纲 。 

3) 产品 的 生产 性 质 和 生产 类 型 。 
4) 本 企业 现 有 生产 条 件 。 

5) 国内 外 同类 产品 的 工艺 技术 情报 。 

6) 有 关 技 术 政 策 。 

7) 企业 有 关 技 术 领 导 对 该 产品 工艺 工作 的 要 求 及 有 关 科 室 和 车 间 的 意见 。 




















3.1.3 工艺 方案 的 分 类 


1) 新 产品 样机 试制 工艺 方案 。 新 产品 样机 试制 (包括 产品 定型 ， 下 同 ) 工艺 方案 








应 在 评价 产品 结构 工艺 性 的 基础 上 ， 提 出 样机 试制 所 需 的 各 项 工艺 技术 准备 工作 。 








2) 新 产品 小 批 试 制 工艺 方案 。 新 产品 小 批 试 制 工艺 方案 应 在 总 结 样机 试制 工作 的 





基础 上 ， 提 出 批 试 前 所 需 的 各 项 工艺 技术 准备 工作 。 











3) 批量 生产 工艺 方案 。 批 量 生产 工艺 方案 应 在 总 结 小 批 试 制 情况 的 基础 上 ， 提 出 


批量 投产 前 需 进一步 改进 、 完 善 工 艺 、 工 装 和 生产 组 织 措施 的 意见 和 建议 。 


4) 老 产品 改进 工艺 方案 。 老 产品 改进 工艺 方案 主要 是 提出 老 产品 改进 设计 后 的 工 


艺 组 织 措施 。 
3.1.4 工艺 方案 的 内 容 


(1) 新 产品 样机 试制 工艺 方案 的 内 容 

1) 对 产品 结构 工艺 性 的 评价 和 对 工艺 工作 量 的 大 体 估 计 。 
2) 提出 自制 件 和 外 协 件 的 初步 划分 意见 。 

3) 提出 必须 的 特殊 设备 的 购置 或 设计 、 改 装 意见 。 

4) 必 备 的 专用 工艺 装备 设计 、 制 造 意见 。 

5) REF (W) 件 的 工艺 规程 设计 意见 。 

6) 有 关 新 材料 、 新 工艺 的 试验 意见 。 

7) 主要 材料 和 工时 的 估算 。 

(2) 新 产品 小 批 试制 工艺 方案 的 内 容 

1) 对 样机 试制 阶段 工艺 工作 的 小 结 。 
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2) 对 自制 件 和 外 协 件 的 调整 意见 。 

3) 自制 件 的 工艺 路 线 调 整 意见 。 

4) 提出 应 设计 的 全 部 工艺 文件 及 要 求 。 

5) 提出 主要 铸 、 锻 件 毛坯 的 工艺 方法 。 

6) 对 专用 工艺 装备 的 设计 意见 。 

7) 对 专用 设备 的 设计 或 购置 意见 。 

8) 对 特殊 毛坯 或 原材料 的 要 求 。 

9) 对 工艺 、 工 装 的 验证 要 求 。 

10) 对 有 关 工 艺 关 键 件 的 制造 周期 或 生产 节拍 的 安排 意见 。 

11) 根据 产品 复杂 程度 和 技术 要 求 所 需 的 其 他 内 容 。 

(3) 批量 生产 工艺 方案 的 主要 内 容 

1) 对 小 批 试制 阶段 工艺 、 工 装 验 证 情况 的 小 结 。 

2) 工艺 关键 件 质 量 攻关 措施 意见 和 关键 工序 质量 控制 点 设置 的 意见 。 

3) 工艺 文件 和 工艺 装备 的 进一步 修改 、 完 善意 见 。 

4) 专用 设备 或 生产 自动 线 的 设计 制造 意见 。 

5) 有 关 新 材料 、 新 工艺 的 采用 意见 。 

6) 对 生产 节拍 的 安排 和 投产 方式 的 建议 。 

7) 装配 方案 和 车 间 平 面 布置 的 调整 意见 。 

(4) 老 产 品 改 进 工艺 方案 的 内 容 

老 产品 改进 工艺 方案 的 内 容 可 参照 新 产品 的 有 关 工 艺 方案 办 理 。 
3.1.5 工艺 方案 的 设计 及 其 审批 程序 

1) 产品 工艺 方案 应 由 产品 主管 工艺 人 员 根 据 本 标准 规定 的 各 项 资料 ， 提 出 几 种 方案 。 

2) 组 织 讨论 确定 最 佳 方案 ， 并 经 工艺 部 门 主 管 审核 。 

3) 审核 后 送 交 总 工艺 师 或 总 工程 师 批准 。 

4) 编号 、 描 晒 、 存 档 。 
3.2 工艺 路 线 设 计 
3.2.1 加 工 方法 的 选择 

1) 根据 零件 上 主要 表面 的 技术 要 求 ， 先 选 定 该 表面 的 最 终 加 工 方法 ， 依 次 再 推出 
前 面 一 系列 工序 的 加 工 方法 、 顺 序 和 次 数 。 主 要 表面 加 工 方法 确定 后 ， 再 选 定 其 他 次 要 
表面 的 加 工 方法 和 顺序 。 

2) 选择 加 工 方法 时 尽量 考虑 应 用 工厂 现 有 生产 设备 ， 挖 掘 企 业 现 有 设备 能 力 ， 减 
少 设 备 投资 。 

3) 对 于 关键 件 及 有 特殊 技术 要 求 的 表面 ， 在 现 有 加 工 方法 不 能 充分 保证 加 工 质量 
时 ， 应 积极 采用 先进 的 加 工 方法 予以 保证 。 

4) 对 于 材料 性 质 不 同 的 零件 ， 应 采用 与 之 相 适 应 的 加 工 方法 进行 加 工 。 

5) 产品 生产 类 型 不 同 ， 所 选用 的 加 工 方法 亦 不 一 样 ， 所 以 加 工 方法 要 与 生产 类 型 
相 匹 配 ， 保 持 良 好 的 经 济 性 
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3.2.2 ”加工 阶段 的 划分 

1) 粗 加 工 阶段 : 这 阶段 的 主要 目的 是 去 除 工 件 表 面 大 部 分 余 量 ， 取 得 较 高 的 生产 
率 ， 精 度 要 求 不 高 。 

2) 半 精 加 工 阶段 : 这 阶段 的 主要 目的 是 使 工件 上 各 次 要 表面 达到 技术 要 求 ， 为 工 
件 主 要 表面 的 精 加 工作 好 准备 ， 使 主要 表面 消除 粗 加 工时 留 下 的 误差 ， 并 达到 一 定 的 精 
度 。 这 阶段 一 般 在 热处理 以 前 进行 。 

3) 精 加 工 阶段 : 这 阶段 的 主要 目的 是 使 主要 表面 达到 图 样 规定 的 技术 要 求 。 在 这 
个 阶段 中 ， 工 件 加 工 精度 要 求 较 高 。 

4) 光 整 加 工 阶段 : 这 阶段 的 主要 目的 是 实现 加 工 高 精度 、 低 表面 粗糙 度 值 要 求 的 
加 工 表 面 。 

3.2.3 ”加 工 工序 的 划分 

(1) 工序 集中 

零件 的 加 工 集中 在 少数 几 道 工序 中 完成 ， 而 每 道 工 序 加 工 的 内 容 却 较 多 。 工 序 集中 
的 特点 : 

1) 工序 数目 少 ， 缩 短 了 工艺 路 线 ， 生 产 周 期 得， 简化 了 生产 计划 和 组 织 工作 。 

2) 设备 数量 减少 ， 可 以 相应 地 减少 操作 工人 和 生产 面积 。 

3) 工件 装 夹 次 数 减少 ， 它 不 仅 缩短 了 辅助 工时 ， 而 且 ， 一 次 装 夹 加 工 较 多 表面 ， 
使 基准 不 变 ， 减 少 了 多 次 安装 误差 ， 易 于 保证 加 工 表面 间 的 位 置 精度 。 

4) 有 利于 使 用 多 刀 、 多 轴 、 多 工 位 、 高 效率 的 专用 设备 和 工艺 装备 ， 提 高 生产 率 。 
但 由 于 专用 设备 、 工 艺 装 备 和 生产 技术 准备 周期 长 和 投资 大 ， 且 调整 维修 困难 ， 需 要 技 
术 熟 练 的 高 级 技术 工人 进行 维修 调整 ， 因 而 限制 了 产品 更 新 换代 的 速度 。 

(2) 工序 分 散 

将 零件 的 加 工分 得 细 ， 所 需 工 序数 目 多 ， 而 每 道 工序 所 包含 的 加 工 内 容 却 很 少 。 工 
序 分 散 的 特点 : 

1) 工序 数目 多 ， 工艺 路 线 长 ， 生 产 周期 长 ， 在 制品 占用 量 大 。 

2) 采用 的 设备 数量 多 ， 所 需 操 作 工 人 多 、 生 产 面积 占用 大 。 

3) 所 需 设备 和 工艺 装备 比较 简单 ， 便 于 调整 维修 使 用 ,不 需 专门 的 高 技术 调整 工人 。 

4) 生产 技术 准备 工作 量 少 ， 容 易 适应 产品 更 新 换代 。 

3.2.4 ”机 械 加 工 顺序 的 安排 

1) 按照 先 粗 后 精 的 原则 ， 把 零件 的 加 工 过 程 划 分 阶段 。 

2) 优先 加 工 精 基准 的 原则 ， 保 证 以 后 各 工序 定位 准确 、 安 装 误差 小 ， 容 易 保 证 加 
工 质量 。 

3) 按照 先 主 后 次 的 原则 ， 先 安排 零件 主要 表面 的 加 工 ， 后 安排 次 要 表面 的 加 工 。 
这 是 由 于 次 要 表面 加 工 工作 量 较 小 ， 而 且 它 们 往往 又 和 主要 表面 有 位 置 精度 要 求 。 

为 了 保证 加 工 精 度 的 要 求 ， 有 些 零 件 的 某 些 表面 的 最 后 精 加 工 ， 还 须 安排 在 部 件 装 
配 之 后 ， 或 在 产品 总 装配 过 程 中 进行 。 

3.2.5 热处理 工序 的 安排 
为 了 提高 零件 材料 的 力学 性 能 和 表面 质量 ， 改 善 金属 材料 的 切削 加 工 性 及 消除 内 应 
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力 ， 安 排 工 序 时 ， 应 把 热处理 工序 安排 在 恰当 位 置 ， 切 勿 遗漏 而 造成 损失 。 常 用 热处理 


工序 有 退火 、 正 火 、 滩 火 、 调 质 处 理 、 渗 碳 溢 火 等 。 其 他 热处理 方法 还 有 氮 化 ， 碳 毛 共 


渗 及 时 效 等 。 
3.2.6 辅助 工序 的 安排 























检验 工序 的 安排 有 以 下 几 种 情况 : 


1) 粗 加 工 阶段 之 后 


° 


2) 关键 工序 加 工 前 和 加 工 后 。 
3) 零件 跨 车 间 转 序 时 。 





4) 特种 性 能 (探伤 


、 密 封 性 等 ) 检验 之 前 。 


5) 零件 全 部 加 工 结束 之 后 。 
除 检验 工序 外 ， 还 要 考虑 去 毛刺 、 清 洗 、 涂 装 、 防 锈 等 辅助 工序 。 辅 助 工序 在 生产 中 


不 是 可 有 可 无 的 ， 辅 助 工 
3.3 工艺 规程 设计 
3.3.1 工艺 规程 的 类 型 

(1) 专用 工艺 规程 








序 依据 需要 安排 后 ， 将 和 其 他 工序 同等 重要 ， 必 须 严 格 执行 。 
( JB/T 9169. 5—1998) 


针对 每 一 个 产品 和 零件 所 设计 的 工艺 规程 。 


(2) 通用 工艺 规程 


1) 典型 工艺 规程 。 为 一 组 结构 相似 的 零 、 部 件 所 设计 的 通用 工艺 规程 。 














2) 成 组 工艺 规程 。 按 成 组 技术 原理 将 零件 分 类 成 组 ， 针 对 每 一 组 零件 所 设计 的 通 


用 工艺 规程 。 
(3) 标准 工艺 规程 


已 纳入 标准 的 工艺 规程 。 





3.3.2 工艺 规程 的 文件 形式 及 其 使 用 范围 


1) 工艺 过 程 卡片 : 
2) 工艺 卡片 : 用 于 





主要 用 于 单 件 、 小 批 生产 的 产品 。 
各 种 批量 生产 的 产品 。 





3) 工序 卡片 : 主要 用 于 大 批量 生产 的 产品 和 单 件 、 小 批 生 产 中 的 关键 工序 。 


4) 操作 指导 卡片 ( 
5) 工艺 守则 : 某 一 








作业 指导 书 ) : 用 于 建立 工序 质量 控制 点 的 工序 。 
专业 应 共同 遵守 的 通用 操作 要 求 。 








6) 检验 卡片 : 用 于 关键 工序 检查 。 








7) 调整 卡片 : 用 于 

9) 工艺 附 图 : 根据 

10) 装配 系统 图 : 月 
合 使 用 。 








自动 与 半自动 机 床 和 弧 齿 锥 齿轮 机 床 加 工 。 
、 锻 件 等 毛坯 的 制造 。 

需要 与 工艺 或 工序 卡片 配合 使 用 。 

有 于 复杂 产品 的 装配 ， 与 装配 工艺 过 程 卡片 或 装配 工序 卡片 配 














3.3.3 设计 工艺 规程 的 基本 要 求 





1) 工艺 规程 是 直接 
一 、 清 晰 。 





指导 现场 生产 操作 的 重要 技术 文件 ， 应 做 到 正确 、 完 整 、 统 
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2) 在 充分 利用 本 企业 现 有 生产 条 件 的 基础 上 ， 尽 可 能 采用 国内 外 先进 工艺 技术 和 
经 验 。 

3) 在 保证 产品 质量 的 前 提 下 ， 能 尽量 提高 生产 率 和 降低 消耗 。 

4) 设计 工艺 规程 必须 考虑 安全 和 工业 卫生 措施 。 

5) 结构 特征 和 工艺 特征 相近 的 零件 应 尽量 设计 典型 工艺 规程 。 

6) 各 专业 工艺 规程 在 设计 过 程 中 应 协调 一 致 ， 不 得 相互 矛盾 。 

7) 工艺 规程 的 幅面 、 格 式 与 填写 方法 按 JB/T 9165.2 的 规定 。 

8) 工艺 规程 中 所 用 的 术语 、 符 号 、 代 号 要 符合 相应 标准 的 规定 。 

9) 工艺 规程 中 的 计量 单位 应 全 部 使 用 法 定 计 量 单位 。 

10) 工艺 规程 的 编号 应 按 JBZT 9166 的 规定 。 
3.3.4 设计 工艺 规程 的 主要 依据 

1) 产品 图 样 及 技术 条 件 。 

2) 产品 工艺 方案 。 

3) 产品 零 部 件 工艺 路 线 表 或 车 间 分 工 明 细 妹 

4) 产品 生产 纲领 。 

5) 本 企业 的 生产 条 件 。 

6) 有 关 工 艺 标准 。 

7) 有 关 设 备 和 工艺 装备 资料 。 

8) 国内 外 同类 产品 的 有 关 工 艺 资料 。 
3.3.5 工艺 规程 的 设计 程序 

(1) 专用 工艺 规程 设计 

1) 熟悉 设计 工艺 规程 所 需 的 资料 。 

2) 选择 毛坯 形式 及 其 制造 方法 。 

D 选择 毛坯 的 类 型 ; 

a) 铸件 。 

b) 锻件 。 

e) 压制 件 。 

d) 冲压 件 。 

e) 焊接 件 。 

f) 型 材 、 板 材 等 。 

@ 确定 毛坯 的 制造 方法 。 

3) 设计 工艺 过 程 。 

4) 设计 程序 : 

Q 确定 工序 中 各 工 步 的 加 工 内 容 和 顺序 。 

D 选择 或 计算 有 关 工 艺 参数 。 

@ 选择 设备 或 工艺 装备 。 

5) 提出 外 购 工具 明细 表 、 专 用 工艺 装备 明细 表 、 企 业 标 准 (通用 ) 工具 明细 表 、 
工 位 器 具 明 细 表 和 专用 工艺 装备 设计 任务 书 等 。 





























l! 





° 
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6) 编制 工艺 定额 ， 见 JBMT 9169.6. 
(2) 典型 工艺 规程 设计 
1) 熟悉 设计 工艺 规程 所 需 的 资料 。 
2) 将 产品 零件 分 组 。 
3) 确定 每 组 零 (W) 件 中 的 代表 件 。 
4) 分 析 每 组 零 〈 部 ) 件 的 生产 所 
5) 根据 每 组 零 (部) 件 的 生产 提 
(以 下 程序 同 专用 工艺 规程 设计 ) 。 
(3) 成 组 工艺 规程 设计 
1) 熟悉 设计 成 组 工艺 规程 的 资料 。 
2) 将 产品 零件 按 成 组 技术 零件 分 类 编码 标准 进行 分 类 、 编 组 ， 并 给 以 代码 。 
3) 确定 具有 同一 代码 零件 组 的 复合 件 。 
4) 分 析 每 一 代码 零件 组 的 生产 批量 。 
5) 设计 各 代码 组 复合 件 的 工艺 过 程 。 
6) 设计 各 复合 件 的 成 组 工序 。 
(以 下 程序 同 专用 工艺 规程 设计 ) 。 
3.3.6 工艺 规程 的 审批 程序 
(1) 审核 
1) 工艺 规程 的 审核 一 般 可 由 产品 主管 工艺 师 或 工艺 组 长 进行 ， 关键 工 艺 规程 可 由 
工艺 科 (处 ) 长 审核 。 
2) 主要 审核 内 容 : 
Q 工序 安排 和 工艺 要 求 是 否 
D ”选用 设备 和 工艺 装备 是 否 
(2) 标准 化 审查 
标准 化 审查 见 JBZT 9169. 7。 
(3) 会 签 
1) 工艺 规程 经 审核 和 标准 化 审查 后 ， 应 送 交 有 关 生 产 车 间 会 签 。 
2) 主要 会 签 内 容 : 
Q 根据 本 车 间 的 生产 能 力 ， 审 查 工艺 规程 中 安排 的 加 工 或 装配 内 容 在 本 车 间 能 否 























， 设 计 其 代表 件 的 工艺 规程 。 















































实现 。 
@ 工艺 规程 中 选用 的 设备 和 工艺 装备 是 否 合理 。 
(4) 批准 


经 会 签 后 的 成 套 工 艺 规程 ,一般 由 工艺 科 (处 ) 长 批准 ， 成 批 生 产 产 品 和 单 件 生 
产 关 键 产品 的 工艺 规程 ， 应 由 总 工艺 师 或 总 工程 师 批准 。 


3.4 工艺 定额 编制 (JB/T 9169. 6 一 1998 ) 


3.4.1 材料 消耗 工艺 定额 的 编制 
(1) 材料 消耗 工艺 定额 编制 范围 
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构成 产品 的 主要 材料 和 产品 生产 过 程 中 所 需 的 辅助 材料 ， 均 应 编制 消耗 工艺 定额 。 

(2) 编制 材料 消耗 定额 的 前 提 

编制 材料 消耗 工艺 定额 应 在 保证 产品 质量 及 工艺 要 求 的 前 提 下 ， 充 分 考虑 经 济 合理 
地 使 用 材料 ， 最 大 限度 地 提高 材料 利用 率 ， 降 低 材料 消耗 。 

(3) 编制 材料 消耗 工艺 定额 的 依据 

1) 产品 零件 明细 表 和 产品 图 样 。 

2) 零件 工艺 规程 。 

3) 有 关 材 料 标准 、 手 册 和 下 料 标准 。 

(4) 材料 消耗 工艺 定额 的 编制 方法 

D 技术 计算 法 。 根 据 产品 零件 结构 和 工艺 要 求 ， 用 理论 计算 的 方法 求 出 零件 的 净 
和 制造 过 程 中 的 工艺 性 损耗 。 

2) 实际 测定 法 。 用 实际 称 量 的 方法 确定 每 个 零件 的 材料 消耗 工艺 定额 。 

3) 经 验 统计 分 析 法 。 根 据 类 似 零 件 材料 实际 消耗 统计 资料 ， 经 过 分 析 对 比 ， 确 定 
零件 的 材料 消耗 工艺 定额 。 

(5) 用 技术 计算 法 编制 产品 主要 材料 消耗 工艺 定额 的 程序 

1) 型 材 、 管 料 和 板材 机 械 加 工件 和 锻件 材料 消耗 工艺 定额 的 编制 ; 

D 根据 产品 零件 明细 表 或 产品 图 样 中 的 零件 净重 或 工艺 规程 中 的 毛坯 尺 十 计算 夫 
件 的 毛坯 重量 。 

D 确定 各 类 零件 单 件 材料 消耗 工艺 定额 的 方法 ; 

a) 选 料 法 。 根 据 材料 目录 中 给 定 的 材料 范围 及 企业 历年 进 料 尺寸 的 规律 ,结合 具体 产品 
情况 , 选 定 一 个 最 经 济 合理 的 材料 尺寸 ,然后 根据 零件 毛坯 和 下 料 切口 尺寸, 在 选 定 尺 寸 的 材 
料 上 排列 ,将 最 后 剩余 的 残 料 (不 能 再 利用 的 ) 分 排 到 零件 的 材料 消耗 工艺 定额 中 , 即 得 出 ; 

零件 材料 消耗 工艺 定额 = 毛坯 重 + 下 料 切口 重 + ZE tS 

这 种 方法 适用 于 成 批 生产 的 产品 。 

b) 下 料 利用 率 法 。 先 按 材料 规格 ， 定 出 组 距 ， 经 过 综合 套 裁 下 料 的 实际 测定 ， 分 
别 求 出 各 种 材料 规格 组 距 的 下 料 利用 率 ， 然 后 用 下 料 利用 率 计算 零件 消耗 工艺 定额 。 具 
体 计算 方法 如 下 : 
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一 批零 件 毛 坏 重 量 之 和 oo% 
TEVA ef TC 
m s E 
= > > h eE 
TAMA L. EEM = -下 料 和 用 率 
e) 下 料 残 料 率 法 。 先 按 材料 规格 定 出 组 距 ， 经 过 下 料 综合 套 裁 的 实际 测定 ， 分 别 
求 出 各 种 材料 规格 组 距 的 下 料 残 料 率 ， 然 后 用 下 料 残 料 率 计算 零件 材料 消耗 工艺 定额 。 
具体 计算 方法 如 下 : 
aee _ 获得 一 批零 件 毛 坏 后 简 下 的 残 料 重量 之 和 
MERRE = RE EERE EE 
ME E t + — 4 EET 
零件 材料 消耗 工艺 定额 = Eit ATE 
d) 材料 综合 利用 率 法 。 当 同一 规格 的 某 种 材料 可 用 一 种 产品 的 多 种 零件 或 用 于 多 
种 产品 的 零件 上 时 ， 可 采用 更 广泛 的 套 裁 ， 在 这 种 情况 下 利用 综合 利用 率 法 计算 零件 材 





下 料 利 用 率 = 

















m 











x 100% 
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料 消耗 工艺 定额 较 合理 ， 具 体 计算 方法 如 下 : 
材料 综合 利用 率 = e BHH R gia < 00% 
零件 材料 消耗 工艺 定额 ARF 
@ 计算 零件 材料 利用 率 (K): 


K 

















零件 净重 
-零件 材料 消耗 工艺 定 祷 
@ ”填写 产品 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 。 
© 汇总 单 台 产品 各 个 品种 、 规 格 的 材料 消耗 工艺 定额 。 
© ”计算 单 台 产品 材料 利用 率 。 
© 
@ 








x 100% 





填写 单 台 产品 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 。 

审核 、 批 准 。 

2) 铸件 材料 消耗 工艺 定额 和 每 吨 合格 铸件 所 需 金 属 炉 料 消耗 工艺 定额 的 编制 .: 
Q 适 件 材料 消耗 工艺 定额 编制 : 

a) 计算 铸件 毛重 。 

b) 计算 浇 、 冒 口 系统 重 。 


铸件 金属 切 肖 


D 填写 铸件 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 。 
e) 审核 % 批准 。 
@ 每 吨 合格 铸件 金属 护 料 消耗 工 艺 定额 编制 ， 
a) 确定 金属 炉料 技术 经 济 指标 项 目 及 计算 公式 
W y 
AER = 爹 属 态 料 重量 
wc 。 回炉 料 重量 
可 回收 率 = Z apu g E x 100% 
_ ia _ 金属 炉料 重量 - 成 品 铸件 重量 - 回炉 料 重量 
AP EE = FREER 


miez ETAPER - 金属 液 重量 

炉 耗 率 = SEPARE x 100% 

amanar ， 金属 液 重量 ooy 

金属 液 收 得 率 = a a pu R Ez x 100% 
仿 属 炉料 重量 

PL L S 

b) 确定 每 吨 合格 铸件 所 需 革 种 金属 炉料 消耗 工艺 定额 ， 

某 种 金属 炉料 消耗 工艺 定额 = IK ms 

c) 填写 金属 炉料 消耗 工艺 定额 明细 表 。 

d) 和 审核、 批准 。 

(6) 材料 消耗 工艺 定额 的 修改 












































p EEE AE ooy, 























x 100% 






































x 100% 
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材料 消耗 工艺 定额 经 批准 实施 后 ， 一 般 不 得 随意 修改 ， 若 由 于 产品 设计 、 工 艺 改变 
或 材料 质量 等 方面 的 原因 ， 确 需 改 变 材料 消耗 工艺 定额 时 ， 应 由 工艺 部 门 填写 工艺 文件 
更 改 通知 单 ， 经 有 关 部 门 会 签 和 批准 后 方 可 修改 。 
3.4.2 劳动 定额 的 制定 

(1) 劳动 定额 的 制定 范围 

凡 能 计算 考核 工作 量 的 工种 和 岗位 均 应 制定 劳动 定额 。 

(2) 劳动 定额 的 形式 

1) 时 间 定 额 (工时 定额 ) 的 组 成 。 

Q A H T, 表示 ) 由 以 下 几 部 分 组 成 : 

a) 作业 时 间 (H T, 表示 ) : 直接 用 于 制造 产品 或 零 、 部 件 所 消耗 的 时 间 。 它 又 分 
为 基本 时 间 和 辅助 时 间 两 部 分 ， 其 中 基本 时 间 (用 7, 表示) 是 直接 用 于 改变 生产 对 象 
的 尺寸 、 形 状 、 相 对 位 置 、 表 面 状态 或 材料 性 质 等 工艺 过 程 所 消耗 的 时 间 ， 而 辅助 时 间 
(用 7, 表示) 是 为 实现 上 述 工艺 过 程 必须 进行 各 种 辅助 动作 所 消耗 的 时 间 。 

b) 布置 工作 地 时 间 (J T 表示 ) : 为 使 加 工 正常 进行 ， 工 人 照管 工作 地 ( 如 润滑 
HUR, WEE, MATERS) 所 需 消耗 的 时 间 ， 一 般 按 作业 时 间 的 2% ~7% 计算。 

e) 休息 与 生理 需要 时 间 (H T RR): 工人 在 工作 班 内 为 恢复 体力 和 满足 生理 上 
的 需要 所 消耗 的 时 间 ， 一 般 按 作业 时 间 的 2% -4% 计算 。 

若 用 公式 表示 ， 则 





































































































T =T,+T +T =T,+T +T +T. 
© 准备 与 终结 时 间 (简称 准 终 时 间 ， 用 7. 表示 )。 工 人 为 了 生产 一 批 产 品 或 零 、 
部 件 ， 进 行 准 备 和 结束 工作 所 需 消耗 的 时 间 。 若 每 批件 数 为 n， 则 分 挫 到 每 个 零件 上 的 
准 终 时 间 就 是 T. Zn, 
© 单 件 计算 时 间 (H T, 表示 )。 
a) 在 成 批 生产 中 : 

















T.=T,+T/n=7T,+7T,+T. +T +T. /n 
b) 在 大 量 生 产 中 ， 由 于 n 的 数值 大 ，7 和 0， 即 可 忽略 不 计 ， 所 以 : 
T =T, =T, +T +T +T. 
2) 产量 定额 。 单 位 时 间 内 完成 的 合格 品 数量 。 
(3) 制定 劳动 定额 的 基本 要 求 
制定 劳动 定额 应 根据 企业 的 生产 技术 条 件 ， 使 大 多 数 职 工 经 过 努力 都 可 达到 ， 部 分 
先进 职工 可 以 超过 ， 少 数 职工 经 过 努力 可 以 达到 或 接近 平均 先进 水 平 。 
(4) 制定 劳动 定额 的 主要 依据 
1) 产品 图 样 和 工艺 规程 。 
2) 生产 类 型 。 
3) 企业 的 生产 技术 水 平 。 
4) 定额 标准 或 有 关 资 料 。 
(5) 劳动 定额 的 制定 方法 
1) 经 验 估计 法 。 由 定额 员 、 工 艺人 员 和 工人 相 结 合 ， 通 过 总 结 过 去 的 经 验 并 参考 
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有 关 的 技术 资料 ， 直 接 估计 出 劳动 工时 定额 。 


2) 统计 分 析 法 。 对 企业 过 去 一 段 时 期 内 ， 生 产 类 似 零件 〈 或 产品 ) 所 实际 消耗 的 





工时 原始 记录 ， 进 行 统 计 分 析 ， 并 结合 当前 具体 生产 条 件 ， 
劳动 定额 。 





确定 该 零件 (或 产品 ) 的 


3) 类 推 比较 法 。 以 同类 产品 的 零件 或 工序 的 劳动 定额 为 依据 ， 经 过 对 比分 析 ， 推 








算出 该 零件 或 工序 的 劳动 定额 。 














4) 技术 测定 法 。 通 过 对 实际 操作 时 间 的 测定 和 分 析 ， 太 
(6) 劳动 定额 的 修 定 














定 劳 动 定额 。 








1) 随 着 企业 生产 技术 条 件 的 不 断 改善 ， 劳 动 定额 应 定期 进行 修 定 ， 以 保持 定额 的 


平均 先进 水 平 。 


2) 在 批量 生产 中 ,发生 下 列 情况 之 一 时 ， 应 及 时 修改 劳 














产品 设计 结构 修改 。 
工艺 方法 修改 。 
原材料 或 毛坯 改变 。 
设备 或 工艺 装备 改变 。 
生产 组 织 形式 改变 。 
生产 条 件 改变 等 。 


3.5 工艺 文件 标准 化 审查 (JB/T 9169. 7 一 1998 ) 


(1) 工艺 文件 标准 化 审查 的 基本 任务 
1) 保证 工艺 标准 和 相关 标准 的 贯彻 。 
2) 保证 工艺 文件 的 完整 、 统 一 。 

3) 提高 工艺 文件 的 通用 性 。 

(2) 审查 对 象 





@ @ @ @ @ G 
































动 定额 。 


工艺 文件 标准 化 审查 主要 应 审查 产品 工艺 规程 和 工艺 装备 设计 图 样 。 











(3) 审查 的 依据 

1) 有 关 国 家 标准 和 行业 标准 。 

2) 企业 标准 和 有 关 规 定 。 

(4) 审查 内 容 

1) 工艺 规程 审查 。 

文件 格式 和 幅面 是 否 符 合 标准 规定 。 



































所 选用 的 标准 工艺 装备 是 否 符合 标准 。 

毛坯 材料 规格 是 否 符 合 标准 。 

工艺 尺寸 、 工 序 公 差 和 表面 粗糙 度 等 是 否 符合 标准 。 
工艺 规程 中 的 有 关 要 求 是 否 符 合 安全 和 环保 标准 。 
2) 专用 工艺 装备 图 样 审 查 。 

QD 图 样 的 幅面 、 格 式 是 否 符 合 有 关 标 准 的 规定 。 

















@ @ @ @ @ G 











文件 中 所 用 的 术语 、 符 号 、 代 号 和 计量 单位 是 否 符合 相应 标准 ， 文 字 是 否 规范 。 
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hm 


© 图 样 中 所 用 的 术语 、 符 号 、 代 号 和 计量 单位 是 否 符合 相应 标准 的 规定 ， 文 字 


范 

© 标题 栏 、 明 细 栏 的 填写 是 否 符合 标准 。 

O 图 样 的 绘制 和 斥 才 标 注 是 否 符合 机 械 制 图 国家 标准 的 规定 。 

© 有 关 尺 寸 、 尺 寸 公 差 、 形 位 公差 和 表面 粗糙 度 是 否 符 合 相 应 标准 。 
© 选用 的 零件 结构 要 素 是 否 符合 有 关 标 准 。 
© 
@ 




















选用 的 材料 、 标 准 件 等 是 否 符合 有 关 标 准 。 
是 否 正 确 选 用 了 标准 件 、 通 用 件 和 借用 件 。 
(5) 审查 程序 
1) 工艺 文件 的 标准 化 审查 应 由 专职 或 兼职 工艺 标准 化 员 进 行 。 
2) 工艺 文件 须 由 “设计 ”、“ 审 核 ” (专用 工艺 装备 图 样 还 需 “ 工 艺 ”) 签字 后 ， 
才能 进行 标准 化 审查 。 
3) 标准 化 人 员 在 审查 过 程 中 发 现 问题 要 做 出 适当 标记 和 记录 ， 审 查 合格 后 签字 ， 
对 有 问题 的 文件 要 连同 审查 记录 一 起 返 给 原 设计 人 员 ， 经 修改 合格 后 再 交 标 准 化 员 签 
字 。 






















































































4) 对 审查 中 有 争议 的 问题 ， 要 协商 解决 。 
3.6 工艺 验证 ( JB/T 9169. 9 一 1998 ) 


(1) 工艺 验证 的 范围 

几 需 批量 生产 的 新 产品 ， 在 样机 试制 鉴定 后 批量 生产 前 ， 均 需 通 过 小 批 试制 进行 工 
艺 验 证 。 

(2) 工艺 验证 的 基本 任务 
通过 小 批 试 生产 考核 工艺 文件 和 工艺 装备 的 合理 性 和 适应 性 ， 以 保证 今后 批量 生产 
中 产品 质量 稳定 、 成 本 低廉 ， 并 符合 安全 和 环境 保护 要 求 。 

(3) 主要 验证 内 容 

1) 工艺 关键 件 的 工艺 路 线 和 工艺 要 求 是 否 合理 、 可 行 。 

2) 所 选用 的 设备 和 工艺 装备 是 否 能 满足 工艺 要 求 。 

3) 检验 手段 是 否 满足 要 求 。 

4) 装配 路 线 和 装配 方法 能 否 保证 产品 精度 。 

5) 劳动 安全 和 污染 情况 。 

(4) 验证 程序 

1) 制定 验证 实施 计划 。 验 证 实施 计划 的 内 容 应 包括 : 主要 验证 项 目 ; 验证 的 技 
A; 组 织 措施 ; 时 间 安 排 ， 费 用 预算 等 。 

2) 验证 前 的 准备 。 验 证 前 各 有 关 部 门 应 按 验证 实施 计划 做 好 以 下 各 项 准备 工作 。 

(D ”生产 部 门 负责 下 达 验 证 计划 。 
© 工艺 部 门 负责 提供 验证 所 需 的 工艺 文件 和 有 关 资 料 。 
© 工具 部 门 提供 所 需 的 全 部 工艺 装备 。 
由 ”供应 部 门 和 生产 部 门 应 准备 好 全 部 材料 和 毛坯 。 
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@ ”检验 部 门 应 做 好 检查 准备 。 

© 生产 车 间 应 做 好 试 生产 准备 。 

3) 实施 验证 。 

Q) 验证 时 必须 严格 按 工艺 文件 要 求 进行 试 生产 。 

© 验证 过 程 中 ， 有 关 工 艺 和 工装 设计 人 员 必 须 经 常 到 生产 现场 进行 跟踪 考察 ， 发 
现 问题 及 时 进行 解决 ， 并 要 详细 记录 问题 发 生 的 原因 和 解决 措施 。 

@) 验证 过 程 中 ， 工 艺人 员 应 认真 听取 生产 操作 者 的 合理 化 意见 ， 对 有 助 于 改进 工 
艺 、 工 装 的 建议 要 积极 采纳 。 

4) 验证 总 结 与 鉴定 。 

Q ”验证 总 结 。 小 批 试制 结束 后 ， 工 艺 部 门 应 写 出 工艺 验证 总 结 ， 其 内 容 包 括 : 

a) 产品 型 号 和 名 称 。 

b) 验证 前 生产 工艺 准备 工作 情况 。 

e) 试 生产 数量 及 时 间 。 

d) 验证 情况 分 析 ， 包 括 与 国内 外 同类 产品 工艺 水 平 对 比分 析 。 

e) 验证 结论 。 

f) 对 今后 批量 生产 的 意见 和 建议 。 

D 验证 鉴定 : 

a) 一 般 产 品 由 企业 主要 技术 负责 人 主持 召开 由 各 有 关 科 ( 室 ) 和 车 间 参 加 的 工艺 
验证 鉴定 会 ， 根 据 工 艺 验证 总 结 和 各 有 关 方 面 的 意见 ， 确 定 该 产品 工艺 验证 是 否 合格 ， 
能 和 否 马 上 进行 批量 生产 。 参 加 鉴定 会 的 各 有 关 方 面 负责 人 应 在 《工艺 验证 书 》 的 会 签 
栏 内 签字 。《 工 艺 验证 书 》 格 式 见 JBAT 9165. 3。 

b) 对 纳入 上 级 主管 部 门 验证 计划 的 重要 产品 ， 在 通过 企业 鉴定 后 ， 还 需 报 请 上 级 
主管 部 门 ， 由 下 达 验 证 的 主管 部 门 组 织 验收 。 验 收 合格 后 发 给 《产品 小 批 试制 鉴定 证 
书 》>， 其 格式 按 《 机 械 工业 产品 小 批 试制 管理 试行 办 法 》 中 的 规定 。 


3.7 工艺 文件 的 修改 (JB/T 9169. 8 一 1998) 


(1) 工艺 文件 修改 的 一 般 原 则 

1) 工艺 文件 需要 修改 时 ， 一般 应 由 工艺 部 门下 达 工 艺 文 件 更 改 通知 单 ， 赁 更 改 通 
知 单 修改 。 

2) 在 修改 某 一 工艺 文件 时 ， 与 其 相关 的 文件 必须 同时 修改 ， 以 保证 修改 后 的 文件 
正确 、 统 一 。 

3) 工艺 文件 修改 通知 单 下 达 后 ， 需 要 修改 的 文件 应 在 规定 日 期 内 修改 完毕 。 

4) 工艺 文件 临时 修改 。 由 于 临时 性 的 设备 、 工 艺 装备 或 材料 等 问题 需 变 更 工艺 
时 ， 应 填写 “临时 脱离 工艺 通知 单 ”， 经 有 关 部 门 会 签 和 批准 后 生效 ， 但 不 能 修改 正式 
TAXE, 

(2) 工艺 文件 修改 的 程序 

1) 填写 工艺 文件 更 改 通知 单 ， 其 格式 应 符合 JB/T 9165. 3 的 规定 。 

2) 工艺 文件 更 改 通知 单 应 经 有 关 部 门 会 签 并 经 审核 和 批准 后 才能 下 发 。 
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3) 按 批准 的 工艺 文件 更 改 通知 单 要 求 进行 修改 。 

(3) 修改 方法 

1) 修改 时 不 得 涂改 ， 应 将 更 改 部 分 用 细 实 线 划 去 ， 使 划 去 部 分 仍 能 看 清 ， 然 后 在 
附近 填写 更 改 后 的 内 容 。 

2) 在 更 改 部 位 附近 标注 本 次 修改 所 用 的 标记 ， 标 记 符 号 应 按 更 改 通知 单 中 的 规定 。 

3) 修改 时 必须 在 被 修改 文件 表 尾 的 更 改 栏 内 填写 本 次 更 改 用 的 标记 、 更 改 处 数 、 
更 改 通知 单 的 编号 日 期 和 修改 人 签字 。 

4) 在 下 列 情况 下 ， 工 艺 文 件 修改 后 需 重 新 描 晒 : 

Q 经 多 次 修改 ,文件 已 模糊 不 清 。 

© 虽 初 次 修改 , 但 修改 内 容 较 多 ,修改 后 文件 已 不 清晰 。 

5) 重新 描 的 底 图 更 改 栏 应 按 以 下 规定 填写 : 

Q “标记 ” 栏 填写 重 描 前 本 次 更 改 所 用 的 标记 。 

@ “处 数 ” 栏 填写 “ 重 描 ” 字 样 。 

© “更 改 文件 号 ” 栏 填写 重 描 前 本 次 更 改 通 知 单 编号 。 

O “签字 ”和 “日 期 ” 栏 由 负责 复核 的 工艺 人 员 签 上 姓名 和 日 期 。 

6) 换 发 新 描 晒 的 工艺 文件 时 ， 旧 工艺 文件 必须 收回 存档 备查 ， 而 且 新 旧 文件 应 加 
区 分 标记 ， 严 禁 新 旧 两 种 文件 混用 。 


























































































































4. 工艺 规程 设计 一 般 程序 


4.1 零件 图 样 分 析 


零件 图 是 制订 工艺 规程 的 主要 资料 ， 在 制订 工艺 规程 时 ， 必 须 首 先 分 析 零 件 图 和 部 
分 装配 图 ， 了 人 解 产品 的 用 途 ， 性 能 及 工作 条 件 ， 熟 悉 该 零件 在 产品 中 的 功能 ， 找 出 主要 
加 工 表面 和 主要 技术 要 求 。 

零件 的 技术 要 求 分 析 包 括 : 

1) 零件 材料 、 性 能 及 热处理 要 求 。 

2) 加 工 表 面 尺 寸 精度。 

3) 主要 加 工 表 面 形 状 精度 和 主要 加 工 表面 之 间 的 相互 位 置 精 度 。 

4) 加 工 表 面 的 粗糙 度 及 表面 质量 方面 的 要 求 。 

5) 其 他 要 求 : 如 毛坯 、 倒 角 、 倒 圆 、 去 毛刺 等 。 
42 定位 基准 选择 

工件 在 加 工时 ， 用 以 确定 工件 对 机 床 及 刀具 相对 位 置 的 表面 ， 称 为 定位 基准 。 最 初 
工序 中 所 用 定位 基准 ， 是 毛坯 上 未 经 加 工 的 表面 ， 称 为 粗 基 准 。 在 其 后 各 工序 加 工 中 所 
用 定位 基准 是 已 加 工 的 表面 ， 称 为 精 基准 。 
4.2.1 粗 基 准 选择 原则 

1) 选用 的 粗 基 准 应 便于 定位 、 装 夹 和 加 工 ， 并 使 夹具 结构 简单 。 
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2) 如 果 必 须 首 先 保证 工件 加 工 面 与 不 加 工 面 之 间 的 位 置 精度 要 求 ， 则 应 以 该 不 加 
工 面 为 粗 基 准 。 

3) 为 保证 某 重 要 表面 的 粗 加 工 余 量 小 而 均匀 ， 应 选 该 表面 为 粗 基准 。 

4) 为 使 毛 坏 上 多 个 表面 的 加 工作 量 相对 较为 均匀 ， 应 选 能 使 其 余 毛 坯 面 至 所 选 粗 
基准 的 位 置 误差 得 到 均 分 的 这 种 毛坯 面 为 粗 基准 。 

5) HEEM, RARO, BOR KUSE, MEEME 

6) 粗 基 准 一 般 只 能 使 用 一 次 (尤其 主要 定位 基准 )， 以 免 产 生 较 大 的 位 置 误差 。 
4.2.2 精 基准 选择 原则 

1) 所 选 定 位 基准 应 便于 定位 、 装 夹 和 加 工 ， 要 有 足够 的 定位 精度 。 

2) 遵循 基准 统一 原则 ， 当 工件 以 某 一 组 精 基准 定位 ， 可 以 比较 方便 地 加 工 其 余 
数 表 面 时 ， 应 在 这 些 表 面 的 加 工 各 工序 中 ， 采 用 这 同一 组 基准 来 定位 的 方法 。 这 样 ， 减 
少 工装 设计 和 人 制造， 避免 基准 转换 误差 ， 提 高 生产 率 。 

3) 遵循 基准 重合 原则 ， 表 面 最 后 精 加 工 需 保证 位 置 精度 时 ， 应 选用 设计 基准 为 定 
位 基准 的 方法 ， 称 为 基准 重合 原则 。 在 用 基准 统一 原则 定位 ， 而 不 能 保证 其 位 置 精 度 的 
那些 表面 的 精 加 工时 ， 必 须 采 用 基准 重合 原则 。 

4) 自 为 基准 原则 ， 当 有 的 表面 精 加 工 工序 要 求 余 量 小 而 均匀 时 ， 可 利用 被 加 工 表面 
本 身 作 为 定位 基准 的 方法 ， 称 为 自 为 基准 原则 。 此 时 的 位 置 精度 要 求 由 先行 工序 保证 。 


4.3 零件 表面 加 工 方法 的 选择 


零件 表面 的 加 工 ， 应 根据 这 些 表 面 的 加 工 要求 和 零件 的 结构 特点 及 材料 性 质 等 因素 
日 相 应 的 加 工 方法 。 
在 选择 某 一 表面 的 加 工 方法 时 ， 一 般 总 是 首先 选 定 它 的 最 终 加 工 方法 ， 然 后 再 逐一 
选 定 各 有 关 前 导 工 序 的 加 工 方法 。 

各 种 生产 类 型 的 主要 工艺 特点 参见 表 6-1 ， 各 类 表面 的 加 工 方案 及 适用 
6-2 ~ 64. 


4.4 加 工 顺 序 的 安排 


4.4.1 加 工 阶段 的 划分 

按 加 工 性 质 和 作用 的 不 同 ， 工 艺 过 程 一 般 可 划分 为 三 个 加 工 阶段 : 

1) 粗 加 工 阶段 。 主 要 是 切除 各 加 工 表面 上 的 大 部 分 余 量 ， 所 用 精 基准 的 粗 加 工 则 
在 本 阶段 的 最 初 工序 中 完成 。 

2) 半 精 加 工 阶段 。 为 各 主要 表面 的 精 加 工 做 好 准备 (达到 一 定 精度 要 求 并 留 有 精 
加 工 余 量 ) ， 并 完成 一 些 次 要 表面 的 加 工 。 

3) 精 加 工 阶段 。 使 各 主要 表面 达到 规定 的 质量 要 求 。 

此 外 ， 某 些 精 密 零 件 加 工时 还 有 精 整 ( 超 精 磨 、 镜 面 麻 、 研 磨 和 超 精 加 工 等 ) 或 光 整 
CORE 抛光 等 ) 加 工 阶段 。 

下 列 情况 可 以 不 划分 加 工 阶段 ， 加 工 质量 要 求 不 高 或 虽然 加 工 质量 要 求 较 高 ， 但 毛坯 刚 
性 好 、 精 度 高 的 零件 ， 就 可 以 不 划分 加 工 阶 段 ， 特 别 是 用 加 工 中心 加 工时 ， 对 于 加 工 要 求 不 
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太 高 的 大 型 、 重 型 工件 ， 在 一 次 装 夹 中 完成 粗 加 工 和 精 加 工 ， 也 往往 不 划分 加 工 阶段 。 
划分 加 工 阶 段 的 作用 有 以 下 几 点 : 
1) 避免 毛 坏 内 应 力 重新 分 布 而 影响 获得 的 加 工 精度 。 
2) 避免 粗 加 工时 较 大 的 夹 紧 力 和 切削 力 所 引起 的 弹性 变形 和 热 变形 对 精 加 工 的 影响 。 
3) 粗 、 精 加 工 阶段 分 开 ， 可 较 及 时 地 发 现 毛坯 的 缺陷 ， 避 免 不 必 要 的 损失 。 
4) 可 以 合理 使 用 机 床 ， 使 精密 机 床 能 较 长 期 地 保持 其 精度 。 
5) 适应 加 工 过 程 中 安排 热处理 的 需要 。 
4.4.2 工序 的 合理 组 合 
确定 加 工 方法 以 后 ， 就 要 按 生 产 类 型 、 零 件 的 结构 特点 、 技 术 要 求 和 机 床 
体 生产 条 件 确定 工艺 过 程 的 工序 数 。 确 定 工序 数 有 两 种 基本 原则 可 供 选 择 。 
(1) 工序 分 散 原则 


工序 多 ， 工 艺 过 程 长 ， 每 个 工序 所 包含 的 加 工 内 容 很 少 ， 极 端 情 况 下 每 个 工 
一 个 工 步 ， 所 使 用 的 工艺 设备 与 装备 比较 简单 ， 易 于 调整 和 掌握 ， 有 利于 选用 
用 量 , 减少 基本 时 间 ， 设备 数 量 多 ， 生 产 面积 大 。 
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(2) 工序 集中 原则 
零件 的 各 个 表面 的 加 工 集中 在 少数 几 个 工序 内 完成 ， 每 个 工序 的 内 容 和 工 步 都 较 
多 ， 有 利于 采用 高 效 的 数控 机 床 ， 生 产 计 划 和 生产 组 织 工作 得 到 简化 ， 生 产 面 
工件 装 夹 次 数 减少 ， 辅 助 时 间 缩 得， 加工 表面 间 的 位 置 精度 易于 保证 ， 
设备 、 工 装 投资 大 ， 调整、 维护 复杂 ， 生 产 准备 工作 量 大 。 
批量 小 时 往往 采用 在 通用 机 床上 工序 集中 的 原则 ， 批 量 大 时 即 可 按 工 序 分 散 原则 组 


工人 数量 减少 ， 





























织 流 水 线 生 产 ， 也 可 利用 高 生产 率 的 通用 设备 按 工序 集中 原则 组 织 生 产 。 
4.4.3 加 工 顺序 的 安排 
零件 加 工 顺 序 的 安排 原则 见 表 6-26 。 


工序 类 别 | 工 








表 6-26 工序 安排 原则 
序 Z 排 原 则 


设备 等 具 


只 有 
合理 的 切 


H H 





积 和 操作 





机 械 加 工 


序 ， 为 精 基准 加 工 提供 找 正 基准 
2) 按 “ 先 基 面 后 其 他 ”的 顺序 ， 首 先 加 工 精 基准 面 
3) 在 重要 表面 加 工 前 应 对 精 基准 进行 修正 









































1) 对 于 形状 复杂 、 尺 寸 较 大 的 毛坯 或 尺寸 偏差 较 大 的 毛坯 ， 应 首先 安排 划 线 工 




















4) 按 “ 先 主 后 次 . 先 粗 后 精 ”的 顺序 ,对 精度 要 求 较 高 的 各 主要 于 
精 加 工 和 精 加 工 


进行 


EN 



































精 加 工 和 交 整 加 工 应 放 在 最 后 阶段 进行 


5) 对 于 与 主要 表面 有 位 置 精度 要 求 的 次 要 表面 应 安排 在 主要 表面 加 工 之 后 加 工 
6) 对 于 易 出 现 废品 的 工序 ， 精 加 工 和 光 整 加 工 可 适当 提前 ， 一 般 情 况 主 要 表面 的 


MUM T F 





























热处理 | 退火 与 正 火 | ”属于 毛 坏 预 备 性 热处理 ， 应 安排 在 机 械 加 工 之 前 进行 




















效 为 了 消除 残余 应 力 ， 对 于 尺寸 大 、 结 构 复 杂 的 铸件 ， 需 在 粗 加 工 前 、 后 各 安排 一 


时 效 处 理 ， 对 于 一 般 铸 件 在 铸造 后 或 粗 加 工 后 安排 一 次 时 效 处 理 ， 对 了 
的 铸件 ， 在 半 精 加 工 前 、 后 各 安排 一 次 时 效 处 理 ， 对 于 精度 高 、 刚 度 
在 粗 车 、 粗 磨 、 半 精 磨 后 各 需 安排 一 次 时 效 处 理 








zm S 








F 精度 要 求 
差 的 零件 ， 
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( 续 ) 
工序 类 别 | 工 JY 安排 原 则 
热处理 | Æ K 淳 火 后 工件 硬度 提高 且 易 变形 ， 应 安排 在 精 加 工 阶 段 的 磨 削 加 工 前 进行 
É Ik 渗 碳 易 产生 变形 ， 应 安排 在 精 加 工 前 进行 ， 为 控制 渗 碳 层 厚 度 ， 渗 碳 前 需要 安排 
精 加 工 
ë A 一 般 安排 在 工艺 过 程 的 后 部 、 该 表面 的 最 终 加 工 之 前 。 渗 所 处 理 前 应 调 质 








辅助 工序 | 中 间 检 验 








一 般 安排 在 粗 加 工 全 部 结束 之 后 ， 精 加 工 之 前 ; 送 往外 车 间 加 工 的 前 后 (特别 是 热 
处 理 前 后 ) ; 花费 工时 较 多 和 重要 工序 的 前 后 





































































































特种 检验 荧光 检验 、 磁 力 检测 主要 用 于 表面 质量 的 检验 ， 通 常安 排 在 精 加 工 阶 段 。 荧 光 检 
验 如 用 于 检查 毛坯 的 裂纹 ， 则 安排 在 加 工 前 

表面 处 理 电镀 、 涂 层 、 发 蓝 、 氧 化 、 阳 极 化 等 表面 处 理工 序 一 般 安 排 在 工艺 过 程 的 最 后 进 
行 





45 工序 尺寸 的 确定 


4.5.1 确定 工序 尺寸 的 方法 
1) 对 外 圆 和 内 和 孔 等 简单 加 工 的 情况 ， 工 序 尺寸 可 由 后 续 加 工 的 工序 尺寸 加 上 (对 
被 包容 面 ) 或 减 去 (对 包容 面 ) 公 称 工 序 余 量 而 求 得 ， 工 序 公差 按 所 用 加 工 方法 的 经 济 加 
工 公差 等 级 选 定 。 
2) 当 工 件 上 的 位 置 尺寸 精度 或 技术 要 求 在 工艺 过 程 中 是 由 两 个 甚至 更 多 的 工序 所 





























间接 保证 时 ， 需 通过 尺寸 链 计算 ,来 确定 有 关 工 序 尺 寸 、 公 差 及 技术 要 求 。 

3) 对 于 同一 位 置 太 二 方向 有 较 多 太 寸 ， 加 工时 定位 基准 又 需 多 次 转换 的 工件 (如 
轴 类 、 套 简 类 等 )， 由 于 工序 尺寸 相互 联系 的 关系 较 复杂 ( 如 某 些 设计 尺寸 作为 封闭 环 被 
间接 保证 ,加 工 余 





量 有 误差 累积 ) ， 就 需要 从 整个 工艺 过 程 的 角度 用 工艺 尺寸 链 作 综合 





计算 ,以 求 出 各 工序 尺寸 、 公 差 及 技术 要 求 。 

4.5.2 工艺 尺寸 链 的 计算 参数 与 计算 公式 (摘自 GB/T 5847 一 2004) 
1) 尺寸 链 的 计算 参数 见 表 6-27。 
2) 尺寸 链 的 计算 公式 见 表 6-28 。 

表 6-27 尺寸 链 的 计算 参数 
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( 续 ) 

号 | 符 号 E X 序 号 | 符 号 会 义 

L 基本 尺寸 11 m 组 成 环 环 数 

Lmax 最 大 极限 尺寸 12 ¿£ 传递 系数 

Lian 最 小 极限 尺寸 13 k 相对 分 布 系数 

ES 上 偏差 14 e 相对 不 对 称 系数 

EI 下 偏差 15 T. 平均 公差 

X 实际 偏差 16 T, 极 值 公差 

公差 17 Ts 统计 公差 

A 中 间 偏 差 18 To 平方 公差 

x 平均 偏差 19 TE 当量 公差 

$(X) 概率 密度 函数 

















表 6-28 尺寸 链 的 计算 公式 
计算 内 容 计算 公式 说 明 











m 了 TB 闭环 7 ii x 2] ` 其 FS, 
封闭 环 基本 尺寸 | 1 = 下 标 “0” 表示 封闭 环 , “i 表示 组 成 环 及 其 序号 

















下 同 
封闭 环 中 间 偏 差 | ao = È 8, (aseti) | 当 w=0 时 ,= Y šA, 
gal 
网 在 给 定 各 组 成 环 公 差 的 情况 下 ， 按 此 计算 的 封闭 环 
极 值 公差 | T= S EIT, s, TARSA R 











i=l 





—x "b =h=1M, PF) To = |DER, fE 
环 给 定 各 组 成 环 公差 的 情况 下 ， 接 此 计算 的 封闭 环 平方 


REEN | 公差 Two ， 其 公差 什 最 小 
2 ANA Ta Sanr IE ko = 1, k =k H, 得 当量 公差 T = 


k XER, CERA Ts 的 近似 值 。 其 中 To 
i=l 















































> Tos > Tog 

ES) =Ao + >, 
封闭 环 极限 偏差 l 

Eh = A, -了 To 
PJ Ra Lomax = Lo + ESo 
R Lomin = Lo + Elo 
组 
成 * PHE a pS = To Fe pA. ar 
环 Z S h 对 于 直线 尺寸 链 1 £ 1 =1， 则 7 = 一 -。 在 给 定 圭 
s vae | fa a 
r Sigi 闭环 公差 的 情况 下 ， 按 此 计算 的 组 成 环 平均 公差 7,1 ， 
A a 其 公差 值 最 小 
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( 续 ) 
序号 | 计算 内 容 计算 公式 说 明 
"ho = 后 =1 BL, 得 组 成 环 平均 平方 公差 7, o = 
T, T, 
0 _; 直线 尺寸 链 1 él =1， 则 To = 一 在 给 
m ` Sa 
De 
isi 
定 封闭 环 公差 的 情况 下 ， 按 此 计算 的 组 成 环 平均 平方 
_ a 公差 Two ， 其 公差 值 最 大 
环 Pen 使 和 =l, 大 = 时 ， 得 组 成 环 平均 当量 公差 Te = 
均 RTZ Ser T, PRE 
公 izl = ; 直线 尺寸 链 1 £ | =1， 则 
a k | Xë 
i=l 
Toan 
av,E Em 
它 是 统计 公差 Tus 的 近似 值 。 其 中 Tua < Tus < 
Toi 
1 
ES; =A; + T, 
7 | 组 成 环 极限 偏差 i 
El, = A, - —T,; 
2 
imax = L; + ES; 
8 | 组 成 环 极限 尺寸 
Limin = L, + El, 























E: 1. 各 组 成 环 在 其 公差 带 内 按 正 态 分 布 时 ， 封 闭环 亦 必 按 正 态 分 布 ; 各 组 成 环 具有 各 自 不 同 分 布 时 ， 
只 要 组 成 环 数 不 太 小 (m 宇 5)， 各 组 成 环 分 布 范围 相差 又 不 太 大 时 ， 封 闭环 也 趋 近 正 态 分 布 。 因 
此 ,通常 取 eo =0, ho =1。 
2， 当 组 成 环 环 数 较 小 (m <5) ， 各 组 成 环 又 不 按 正 态 分 布 ， 这 时 封闭 环 亦 不 同 于 正 态 分 布 ， 计 算 时 没 
有 参考 的 统计 数据 ， 可 取 eo =0, ho =1.1~1.3。 








r 
T 























4.5.3 工艺 尺寸 链 的 基本 类 型 与 工序 尺寸 的 计算 
(1) 工艺 尺寸 换算 
1) 基准 不 重合 时 工艺 尺寸 的 换算 。 如 表 6-29 所 示 零 件 是 一 个 有 了 筷 中 心 距 要 求 的 轴 
承 座 ， 加 工 轴 孔 时 有 三 种 不 同 的 方案 。 当 基准 不 重合 时 ， 需 进行 工艺 尺寸 换算 。 
表 6-29 基准 不 重合 时 工艺 尺寸 换算 
























































以 底面 B 为 基准 ,一 次 装 s 上 、 下 表面 4、B 加 工 后 ， 
以 底面 了 为 基准 ， 在 两 台 机 
加 工 方案 | Je, Jc, F C 为 基准 调 4 FURTI B 为 基准 加 工 孔 C, 
HAJ, BEL D < 再 以 表面 4 为 基准 加 工 孔 D 
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( 续 ) 
简 图 
3 
To, = > T. = T, th + T; = 
+0. Imm 
设 T, = +0.04mm, 则 T, = 
T, = +0. 03mm 
工艺 尺 
A、B 面 距离 尺寸 : * 
寸 换算 
0. 04mm 
加 工 C 孔 的 工艺 尺寸 : b + 
0. 03mm 
加 工 DD 和 孔 的 工艺 尺寸 ; et 
0.03mm 
尺寸 4 在 原 设计 图 上 没有 ， 
需 通 过 工艺 尺 、 OK IS. F 需 计 算 新 的 工艺 尺寸 e，3 
_ 二 | 
说 明 符 ， 不 进行 工艺 尺寸 换算 于 两 次 装 夹 分 别 加 工 ， 为 了 保 | 且 根 据 孔 中 心 距 的 公差 重新 确 
o — 证 孔 中 心 距 尺 寸 精度 ， 需 压缩 Za, b. e 的 公差 
原 设计 尺寸 的 公差 














2) 走 刀 次 序 与 走 刀 方式 不 同时 工艺 尺寸 的 换算 。 如 加 工 阶梯 轴 时 ， 虽然 基准 不 
变 ， 加 工 方法 相同 ,但 由 于 走 刀 次 序 和 走 刀 方式 不 同 ， 也 要 进行 工艺 尺寸 换算 ( 表 6- 
30) 。 





表 6-30 ” 走 刀 次 序 与 走 刀 方式 不 同时 的 工艺 尺寸 换算 








1 222: 













zz << <<< 


100.0 02 150-9 04 






走 刀 
方式 
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新 的 工艺 尺寸 . 

C=B-A, E=D-B 

确保 原 设计 尺寸 BB、D 的 公差 ， 所 以 
Ts = T+ Tes0. 1mm 

T, =T +TEp= (Ty +Te) + Ts =0.1mm 
设 T, =Tc=Tkz = TL 





To T T 
Tam == (a 2) = Sm =0. 033mm 
e DES 3 3) 3 

TE 


尺寸 根据 加 工 情况 ， 各 组 成 环 公 差 作 如 下 分 配 : 
换算 T, =T; =0. 04mm, Te =0.02mm 
Tp =T, + Tg =0. 06mm 
验算 各 组 成 环 的 极限 偏差 : 
ES, = ES, + ESc =0 +ESç=0, ESç =0 





EI; = El, + Elç = ( -0.04) + Elç = -0.06 
Ela = -0.02mm 
新 工艺 尺 十 为 C_0 omm 
同 理 得 E_9 omm 








走 刀 方 式 8 $ s hua, ra | SU, EPER, RETR Y 
说 明 | FATE, JABIER, EERE TERY | O TERE, MTEANT C, TARR, 
i i i 为 保证 原 设计 尺寸 公差 ， 各 个 尺寸 的 制造 公关 
有 所 压缩 ， 增 加 了 加 工 难 度 
3) 定 程 控制 尺寸 精度 所 要 求 的 工艺 尺寸 换算 。 由 于 工件 装 夹 方式 不 同 ， 或 者 应 用 
刀具 和 走 刀 定 程 方 式 不 同 ， 应 根据 加 工 条 件 进行 工艺 尺寸 换算 ( 表 6-31) 。 
表 6-31 定 程控 制 尺 寸 精度 所 要 求 的 工艺 尺寸 换算 




































































































































































= 件 

加 工 夹具 装 夹 ， 在 自动 或 半自动 机 床上 应 

(E 床 W 定 程 挡 铁 自动 控制 尺 ~ T 
方法 在 普通 车 床上 应 用 定 程 挡 铁 自动 控制 尺寸 加 多 刀 刀 架 自动 定 程 加 工 
g+0.1 b- ei 
于 01 i 

加 工 简 本 (d) L 

图 与 尺 | 
十 链 = 
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( 续 ) 
f=atd T,=T +T,, T, =T,+T,, Ty=0.1mm 
人 i T, =T, =0. 05mm 
Tor =È T,= T+ Ta = 0, 2mm 工艺 尺寸 广 aosmm 

工艺 尺 T,=0.2-T;= (0.2-0.1) mm=0. 1mm ESo = ES; = ES,- El, =0 - El, =0, El, =0 
igap ES =ESp- Elu =ES;- ( -0. 1) = +0. Imm Eh = El, = El, - ES, = ( - 0.05) - ES, = 
ES, =0 =0. 1mm 
Eh = El,- ES, = El, -0 = -0. 1mm Po =0. 0 mmi 
El, = -0. 1mm KETTERS a*th mm 
所 以 新 工艺 尺寸 为 /8 mm 同 理 ， 由 上 一 组 尺寸 链 可 得 和 ?6 mm 
六 面 定位 ， 调 整 各 挡 铁 的 距离 尺寸 ， 首 先 调 整 | 
s í 工件 以 M MRE, SIET LEKA M 
M 面 与 面 之 间 的 距离 ， 即 新 工艺 尺寸 f/， 然 后 再 以 面 为 基准 确定 ， 需 换算 新 的 工艺 尺寸 a、/ 
ETAJE, T 新 的 工 Fa, 
说 明 WEERA, EMEA | 和 e 
、 T E K ' 对 刀 调 整 。 原 设计 尺寸 d、e 
铁 。 这 两 个 定 程 挡 铁 所 需 的 调整 尺寸 与 原 设计 尺寸 POTA» f 
相同 ， 不 需要 换算 。 原 设计 尺寸 a 为 封闭 环 




















(2) 同一 表面 需要 经 过 多 次 加 工时 工序 尺寸 的 计算 

加 工 精度 要 求 较 高 、 表 面 粗糙 度 参数 值 要 求 较 小 的 工件 表面 ， 通 常 都 要 经 过 多 次 加 
工 。 这 时 各 次 加 工 的 工序 尺寸 计算 比较 简单 ， 不 必 列 出 工艺 尺寸 链 ， 只 需 先 确 定 各 次 加 
工 的 加 工 余 量 便 可 直接 计算 ( 对 于 平面 加 工 , 只 有 当 各 次 加 工时 的 基准 不 转换 的 情况 下 
才 可 直接 计算 ) 。 

如 加 工 某 一 钢 质 零件 上 的 内 孔 ， 其 设计 尺寸 为 872.5 ”mm， 表 面 粗 烟 度 Ra 为 
0.2pm。 现 经 过 扩 孔 、 粗 锐 、 半 精 锌 、 精 匀 、 精 磨 五 次 加 工 ， 计 算 各 次 加 工 的 工序 尺寸 
及 公差 。 

查 表 确定 各 工序 的 基本 余 量 为 : 










































































精 磨 0. 7mm J Bé 1. 3mm 
>i BÉ 2. 5mm FHE 4. 0mm 
HFL 5. 0mm 总 余 量 13. Smm 
各 工序 的 工序 尺寸 为 : 

精 麻 后 由 零件 图 知 972. Smm 

REY (72.5 -0.7) mm = 971. 8mm 

>F Pé Jt (71.8 — 1.3) mm = 970. 5mm 

RH Ei (70.5 -2.5) mm = $68mm 

扩 孔 后 (68 -4) mm = $64mm 

毛坯 孔 (64-5) mm = $59mm 

各 工序 的 公差 按 加 工 方法 的 经 济 精度 确定 ， 并 标注 为 : 
精 磨 由 零件 图 知 $72. 5 * mm 


Y Pé 按 IT7 级 471. 8*0 mm 
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`F i Be 按 IT10 级 ¢70. 5*0 mm 
Hi 按 IT11 级 68 "mm 

# fL 按 IT13 级 64.8 “mm 
毛坯 中 9 mm 
根据 计算 结果 可 作出 加 工 余 量 、 











+0.19 


ó68 0 


E a 
SSE 
[Se 


工序 尺寸 及 其 公差 分 布 图 ， 见 图 6-1 。 


+1 +0.46 +0.19+0.120.043.0 03 









+0.12 


670.5 0 








图 6-1 


071.8 ` 


9.045 


2472 51005 


孔 的 加 工 余 量 、 工 序 尺 寸 及 公差 分 布 


(3) 其 他 类 型 工艺 尺寸 的 计算 ( 表 6-32) 



















器 























表 6-32 ”其 他 类 型 工艺 尺寸 的 计算 
尺寸 链 类 型 及 说 明 图 例 工艺 尺寸 计算 
1) 多 尺寸 保证 时 工艺 尺 封闭 环 L =20 0 smm, To =0. 15mm 
寸 的 计算 T, = mm =0. 05mm 


当 一 次 切削 同时 获得 几 个 
尺 十 时， 基准 面 最 终 一 次 加 
工具 能 直接 保证 一 个 设计 尺 
寸 ， 另 一 些 设计 尺寸 为 间接 
获得 尺寸 。 因 此 ， 宜 选取 精 
度 要 求 较 高 的 设计 尺寸 作为 
直接 获得 尺寸 ， 精 度 要 求 不 
高 的 设计 尺寸 作为 封闭 环 

图 中 阶梯 轴 ， 安 装 轴承 的 
930mm + 0.007mm 轴 颈 ， 
要 在 最 后 进行 磨 削 加 工 ， 同 
时 修 磨 轴 肩 ， 保 证 轴承 的 轴 
向 定位 。 当 磨 前 轴 肩 以 后 ， 
可 以 得 到 三 个 尺寸 : 25 _0 og 
mm、20 -is mm 和 80 0， 
mm。 其 中 25 0 og mm 是 直 
接 测量 控制 达到 的 ， 而 
20_04smm 和 80 02 mm 均 
为 间接 获得 尺寸 













































































20-815 
Lo |02 

20.2808340 
Lı 





0.2 





25-003 


L3 
24.8-8.06 


Lz 


78.82044 








按 平均 公差 确定 工序 尺寸 公差 ， 并 压 
缩 原 设计 尺寸 公差 ， 设 L, =25 0 0 mm, 
L, =24.8 90mm, T, =0. 06mm 
磨 削 余 量 4 = (25 -24.8)mm =0. 2mm 
T, = T, + T, = (0.03 +0.06)mm =0. 09mm 
ES, = ES, - El, =[0 - ( -0. 06) ]mm = +0. 06mm 
El, =El, - ES, =[ ( -0.03) -0]mm = -0.03mm 

Ao = 0.2 +8 06 mm 
T, =T, +T, = (0.09 +0.06)mm =0. 15mm 
ES, = ES, — El, = ES, — ( -0. 03) =0 
ES, = —0. 03mm 
Eh = El, - ES, = El, -0.06 = -0. 15mm 
El, = -0. 09mm 
L, 的 基本 尺寸 = 上 +A = (20 +0.2) mm 
=20. 2mm 
因此 L, =20. 2289mm 

即 间接 获得 的 设计 尺寸 20 .Wismm, 由 精 
车 轴 肩 尺寸 80mm 后 间接 获得 尺寸 20.2 -0 外 
mm 来 保证 

同 理 ,应 
SF Ls 



































= 


下 一 个 尺寸 链 可 求 得 工序 
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尺寸 链 类 型 及 说 明 


( 续 ) 





工艺 尺寸 计算 





2) 自由 加 工 工序 的 工艺 
尺寸 计算 
对 于 靠 火花 磨 削 m Jr 
磨 抛光 、 超 精 加 工 等 以 加 工 
表面 本 身 为 基准 的 加 工 ,其 
加 工 余 量 需 在 工艺 过 程 中 直 
Zim, 即 加 工 余 量 在 工艺 
尺寸 链 中 是 组 成 环 ,而 加 工 
所 得 工序 尺寸 却 是 封闭 环 
如 图 所 示 齿 轮轴 的 有 关 工 
FH: FE D É, L D 面 为 
基准 精 车 B 面 ,保持 工序 尺 
F L, AB 面 为 基准 精 车 C 
面 ,保持 工序 尺寸 工 ; 热 处 
;以 余 量 4 = (0.2 +0.05) 
mm 靠 磨 B 面 ,达到 图 样 要 



























































































































































由 于 在 靠 磨 B 面 的 工序 中 ， 
出 现 两 个 间接 获得 的 尺寸 , 因 
此 必须 将 并 联 尺 寸 链 分 解 成 
两 个 单一 的 尺寸 链 解 算 
































Lio =45 0 mm, Tio =0. 17mm 
A= (0.2+0.05) mm, T, =0. 1mm, 
Li =Lio +Å =45. 2mm 


T... = O- Tm =0. 085mm 


T, = To - T, = 
0. 07mm 
ESio = ES, - El, =ES, - ( -0.05) =0 
ES, = —0. 05mm 
Elo = El, - ES, = El, - ( + 0.05) = 
-0. 17mm 
El, = -0. 12mm 
BETERS L, =45. 2 -013mm 
同 理 ， 可 求 得 忆 =232. 8 -0 03mm 


(0.17 -0.1) mm = 

















3) 表面 处 理工 序 工 艺 尺 
才 计 算 
D 渗入 类 表面 处 理工 序 
工艺 尺寸 计算 。 对 于 渗 碳 、 
渗 氮 、 握 化 等 工序 工艺 尺寸 
链 计算 要 解决 的 问题 是 ， 在 
最 终 加 工 前 使 渗入 层 达 到 一 
定 深 度 ， 然 后 进行 最 终 加 
工 ， 要 求 在 加 工 后 能 保证 获 
得 图 样 上 规定 的 渗入 层 深 
度 。 此 时 ， 图 样 上 所 规定 的 









































渗入 层 深 度 ， 被 间接 保证 ， 
是 尺寸 链 的 封闭 环 














如 图 所 示 直 径 为 120*0% 
mm 的 孔 ， 需 进行 渗 所 处 理 ， 








a) 


Ds=120 0 








渗 氮 层 深度 要 求 为 03*02 
mm。 其 有 关 工 艺 路 线 为 精 
£ PA, EIL WÉR 
磨 孔 的 加 工 余 量 为 0.3mm( 双 
边 )， 则 渗 氮 前 孔 的 尺寸 D. 
应 为 $119. 7mm， 终 加 工 前 的 
BARRE n, WD. 
D ti 及 i 组 成 一 个 尺寸 链 ， 
t HHA, Di, D, KA HE 
成 另 一 个 尺寸 链 ，4 为 封闭 
环 



































Di=119.70 





b) 





ho( 双边 ) =0. 3mm 

D, = D, - A, = (120 - 0.3) mm = 
119. 7mm, R, =59. 85mm 

以 下 按 半 径 和 单 边 余 量 计算 

ti =t+Ao= (0.3 +0.15) mm =0. 45mm 
Tor = T, =0. 2mm 

精 车 工序 公差 T, =0. 03mm 

精 车 也 尺寸 Rl =59. 85 10 mm 

















确定 余 量 偏差 : 
Tı =D +T, = (0.02 +0.03) mm =0. 05mm 
ES, =ES, -El = (0.02 -0) mm =0. 02mm 
El, = El, - ES, = (0 - 0.03) mm = 
—0. 03mm 
A =0.15 +0: 02 mm 
根据 另 一 组 尺寸 链 : 
ES, = ES, — Elia = ES, - ( - 0.03) = 
+0. 2mm 
ES, = +0. 17mm 
EI, = El, - ES, = El, — ( +0.02) =0 
El, = +0.02mm 
TERYT t =0.45 +0- 17mm 
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( 续 ) 
尺寸 链 类 型 及 说 明 图 例 工艺 尺寸 计算 
© 镀层 类 表面 处 理工 序 D, =D-2t= (30-0.06) mm =29.94mm 


I 工艺 尺寸 计算 。 对 于 镀 





需 加 工 的 情况 ， 当 生产 批 


层 后 尚 需 加 工 。 对 镀层 后 无 
量 
较 大 时 ， 可 通过 控制 电镀 工 


生产 中 常 有 两 种 
镀层 后 无 需 


的 
E. EPE, ME, MERET. 








情况 ， 






































艺 条 件 ， 直 接 保证 电镀 层 厚 





BENEI 


度 ， 此 时 


























的 最 终 太 二 





电镀 层 厚 度 为 组 成 
环 ; 当 单 件 、 小 批 生产 或 镀 
后 表面 尺寸 精度 要 求 特别 高 
IT, BARAA ñ 
度 通过 电镀 过 程 中 不 断 测量 




















来 直接 控制 ， 此 时 电镀 层 厚 





























m S P£ 








则 镀 前 、 


制 在 一 定 的 
0 E 05 mm 是 间接 形 
尺寸 链 的 封闭 环 。 需 确定 
疫 前 的 预 加 工 尺 寸 与 公差 。 





镀 后 的 工 








闭环 。 对 零件 镀 后 表 
面 有 较 高 的 表面 质量 
需 在 镀 后 对 其 进行 精 加 工 ， 
- 序 尺 十 和 
公差 对 镀层 厚度 有 影响 ， 故 
镀层 厚度 为 封闭 环 
图 中 零件 ， 使 电镀 层 厚 度 
公差 范围 内 


要 求 ， 











成 的 ， 














图 中 尺 


寸 链 为 无 减 环 尺 


寸 链 








ES, =ESp +2ES, 
= 有 Sm +2( +0.02) =0 
ES p, = -0.04mm 
El, = Elp + 2EL = Ela + 2(0) = 
—0.05mm 
Elp, = -0.05mm 
因此 D, =29. 94-0 0 


=29,9 Ey mm 








4) 中 间 工 序 尺 寸 计算 
在 零件 的 机 械 加 工 过 程 中 ， 











几 与 前 
序 尺 寸 


图 中 所 示 零 件 的 加 
29 : Pé l| 
E, 











届 于 中 间 工 序 尺 








后 工序 尺寸 有 关 的 工 


Fe 


工 过 程 
LÆ 939. 6 `. 1 mm; ffi 





CJF EMEN Bš + 


L 后 的 


下 母线 ,工序 尺寸 为 B; 热 处 





同 时 


43. 6 +0 mm 


尺寸 


保证 设计 


链 图 中 ,尺寸 19. 





理 ; 磨 内 孔 至 440 +0 mm 


尺寸 


+0.05 
8 0 


mm 是 前 工序 链 孔 所 得 到 的 半 





径 尺寸 





,尺寸 20 touS mm 是 在 








RFB 


工序 中 


述 三 个 尺寸 共 


闭环 





后 工序 磨 孔 直接 得 到 的 尺寸， 
是 本 工序 加 工 中 直接 
得 到 的 尺寸 , 均 为 组 成 环 。 尺 
5f 43. 6+2” mm 则 是 将 在 磨 孔 
间接 得 到 的 尺寸 ， 
同形 成 , 故 为 封 
































由 上 














Lo = B, =43. 6mm, 
To = Tg, =0.34mm 


T... = - 





R, =20mm, Tp, =0. 025mm 
4( 单 边 余 量 ) =0. 2mm 
T, =Tpı + Tp = (0.025 +0. 05 )mm =0. 075mm 
ES, =ESp — El, = (0. 025 -0)mm =0. 025mm 
El, =E — ESpg = (0 —0. 05 )mm = —0. 05mm 
4=0.2 zoon mm 
B =B, -A = (43. 6 -0. 2) mm = 43. 4mm 
Tg = Tp -Tr —- Ta = (0.34 - 0.025 - 
0. 05 ) mm =0. 265mm 
ESp =ESp + ES, 

= 有 Sp +( +0. 025) 

=0. 34mm 
ES; =0. 315mm 
Elp = El; + EL 

=Ely+( -0.05) =0 
Els = +0.05mm 
B =43. 4 102080 = 43. 45 *0 2 mm 
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尺寸 链 类 型 及 说 明 


( 续 ) 





工艺 尺寸 计算 





5) 精 加 工 余 量 校 核 

当 多 次 加 工 某 一 表面 时 ， 
由 于 采用 的 工艺 基准 可 能 不 
相同 ， 因 此 本 工序 余 量 的 变 
动量 不 仅 与 本 工序 的 公差 及 
前 一 工序 的 公差 有 关 ， 而 且 
还 与 其 他 工序 的 公差 有 关 。 
以 本 工序 的 加 工 余 量 为 封闭 
环 的 工艺 尺寸 链 中 ， 如 果 组 
成 环 数目 较 多 ， 由 于 误差 累 
积 的 原因 ， 有 可 能 使 本 工序 
的 余 量 过 大 或 过 小 。 特 别 是 
精 加 工 余 量 过 小 可 能 造成 废 
品 ， 应 进行 余 量 校 核 
到 中 小 轴 加 工 过 程 为 ， 车 
端面 1; 车 肩 面 2( 保 证 其 间 
尺寸 49.5 +0 3mm); 车 端面 
3( 保 证 总 长 80 .0 mm); JT 
顶尖 孔 ; 热处理 ; 磨 肩 面 2 
(以 端面 3 定位 ,保证 尺寸 
30 0644mm)。 应 校 核 磨 户 
i 2 的 余 量 
尺寸 链 的 封闭 环 为 肩 面 磨 
削 余 量 。 计 算 结果 余 量 最 小 
ENF, WHA HRPA 
无 余 量 可 磨 。 为 解决 这 个 问 
题 ， 在 保持 设计 要 求 尺寸 及 
公差 不 变 的 情况 下 ， 减 小 
B, 的 公差 。 可 通过 给 定 一 
最 小 余 量 值 ， 计 算 p, 的 最 
大 值 











































































































































































































4.6 加 工 余 量 的 确定 


(1) 基本 术语 


1) 加 工 总 余 量 ( 毛坯 余 量 ) 。 毛 3] 
2) 基本 余 量 。 设 计时 给 定 的 余 量 。 











A =B, -B, -B, = (80 -30 -49.5) mm 
=0. 5mm 
ES m = ES; -Elp -Elp 
= [0-(-0.14)-0] mm 
= +0. 14mm 
El = Elp — ESp! -ESp 
[ -0.2-0 -(+0.3)]mm 


= —0. 5mm 
Aaa = Ao + ES io 

= [0.5 +( +0.14) ]mm 

=0. 64mm( 余 量 太 大 ,不 经 济 ) 
Aomin =Ao + Ely = [0.5 +( -0.5) ]mm =0 
HX Aomin =0. 1mm, Aows =0. 54mm 


则 B, =49. 5 $% mm =49. 6 +0! mm 


AR 612 FEET TŽ, 


3) 工序 间 加 工 余 量 (工序 余 量 ) 。 相 邻 两 工序 尺寸 之 差 。 


4) 工序 余 量 公差 。 本 工序 的 最 大 余 
的 公差 与 上 工序 公差 之 和 。 

5) 单 面 加 工 余 量 。 

6) 双 面 加 工 余 量 。 

















(2) 影响 加 工 余 量 的 因素 ( 表 6-33 ) 














E, 上 
EE —J 








最 小 余 量 之 代数 差 的 绝对 值 ， 等 于 本 工序 





加 工 前 后 半径 之 差 ， 平 面 余 量 为 单 面 余 量 。 
加 工 前 后 直径 之 差 。 


G) 最 大 余 量 、 最 小 余 量 及 余 量 公差 的 计算 ( 表 6-34) 
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(4) 用 分 析 计 算法 确定 最 小 余 量 ( 表 6-35 ) 
(5) 工序 尺寸 ,毛坯 尺 寸 及 总 余 量 的 计算 ( 表 6-36) 
表 6-33 影响 加 工 余 量 的 因素 
影响 因素 说 明 








































































































加 工 前 (或 毛坯 ) 的 表面 质量 | 1) 铸件 的 冷 硬 、 气 孔 和 夹 酒 层 ， 锯 件 和 热处理 件 的 氧化 皮 、 脱 碳 层 、 
(表面 缺陷 层 深度 有 和 表面 粗 烽 | 表面 裂纹 等 表面 缺陷 层 ， 以 及 切削 加 工 后 的 残余 应 力 层 
BE) 2) 前 工序 加 工 后 的 表面 粗糙 度 
前 工序 的 尺寸 公差 7， 1) 前 工序 加 工 后 的 尺寸 误差 和 形状 误差 ， 其 总 和 不 超过 前 工序 的 尺寸 
Z2 T. 
2) 当 加 工 一 批零 件 时 ， 若 不 考虑 其 他 误差 ， 本 工序 的 加 工 余 量 不 应 小 
FT, 
前 工序 的 形状 与 位 置 公差 (如 | 1) 前 工序 加 工 后 产生 的 形状 与 位 置 误差 ， 二 者 之 和 一 般 小 于 前 工序 的 





直线 度 . 同 轴 度 .垂直 度 公差 等 ) | 形状 与 位 置 公差 






























































pa 2) 当 不 考虑 其 他 误差 的 存在 ， 本 工序 的 加 工 余 量 不 应 小 于 m。 
3) 当 存在 两 种 以 上 形状 与 位 置 误 差 时 ， 其 总 误差 为 各 误差 的 向 量 和 
本 工序 加 工时 的 安装 误差 上 安装 误差 等 于 定位 误差 和 夹 紧 误 差 的 向 量 和 
表 6-34 最 大 余 量 、 最 小 余 量 及 余 量 公 差 的 计算 
计算 方法 极 值 计 算 法 误差 复 映 计算 法 
amax(da dama) — _ a\amax(da dama) ,| 
b~ bmax(dp „dbmax) — Gmin(damin) | 
bmin(dpmin) sel Amax | bbmax(dp Abma) | _ Aj zi 
4; bmin(d pmin) Amin 
BD /2) Amin n T (Ta /2) | Amax |. | 
x | Zin(denin) (2) ET EL uD 














外 表面 (外 圆 ) 外 表面 (外 圆 ) 加 工 
加 工 





















































简 图 
内 表面 (内 圆 ) 加 工 内 表面 (内 圆 ) 加 工 
| bbnin(D; „Domin) TT /2) | ZG) 
BT /2) | N Amin Ta (Ta/2) Amax |z! 
Aj l Amin s amax(Damax) 
| Arma | |&`amin(Das Damin) | 4 ` | amin(Da Damin) 
[a mama) —_ b.bmin(D, ` Dpmin) 
bmax(Dpmay m bmax(Dpmax) 
max = Qmax — bmin = A; + T, A. = Ga = Diaz 
min = qaa ~ Unas =4i =T A min = Amin — min 
计 外 表面 T, =A ma Amin 4 =A max “Amin +T, - T, 
= amx Gan + Omar — Omin T, =Amax -Anin = T, - T, 
算 =T, +T, 
JN 2A max = damax — Cimin 2A max = Lamas — imax 
x 
=2A; +T, 2A min = damin — domin 
式 | 外 B| | 2Amnin = damin 一 donax 24i =2A max = damax — domax 
=24i = T, =2A min +T, - T, 


2T, =T, +T, 2T, =T, - T, 
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( 续 ) 
计算 方法 极 值 计算 法 误差 复 映 计算 法 
A max = b. — Gain = A; + T, A max = bmin — Amin 
A min = Omin — Gmax =4i =T A min = Dmax 一 Caax 
计 内 表面 T, =A maxs Amin A; =A max “Amin + Ta - T, 
| = b max — Omin + Omax — Amin T, =A max ~ Amin = T, - T, 
算 =T,+T, 
公 2A max = Di. — Damin =24; + T, 2A max = Domin — Damin 
2A min =D pmin — D amax =24i =T; 2A in = Di, ~D asa 
式 内 [m 274 = T, +T, 24j =2A,,, = Dimin 7 Damin 
=2A min +T, - T, 
2T =T, - T, 
a、d。、D, 一 前 工序 基本 尺寸 ; 5、d, 、D, 一 本 工序 基本 尺寸 aiss、diww 、Dowa 一 前 工序 
代号 意义 最 大 极限 尺寸 ;bis 、diwas 、Diwa 一 本 工序 最 大 极限 尺寸 ; a 、diwin、Diwis 一 前 工序 最 小 极 
CF z i > 
限 尺 寸 ;) bias daa 、Dwmin 一 本 工序 最 小 极限 尺寸 ; 7, 、7, 一 前 工序 、 本 工序 尺寸 公差 ; 4 一 
基本 余 量 ; 4,,, 一 本 工序 最 大 单 面 余 量 ; 4 一 本 工序 最 小 单 面 余 量 ; 7 一 余 量 公差 
注 : 1. 工序 尺寸 的 公差 ， 对 于 外 表面 ， 最 大 极限 尺寸 就 是 基本 尺寸 ; 对 于 内 表面 ， 最 小 极限 尺寸 就 是 基 
本 尺寸 
2. 由 于 各 工序 ( 工 步 ) 尺 寸 有 公差 ， 所 以 加 工 余 量 有 最 大 余 量 、 最 小 余 量 之 分 ， 余 量 的 变动 范围 亦 称 
余 量 公差 。 
表 6-35 用 分 析 计 算法 确定 最 小 余 量 
加 工 类 型 平面 加 工 回转 表面 加 工 
min 2A min 
计算 公式 
=R, +H, + Vp, +ë, =2(R +H,) +2 p, +ë, 
1) 试 切 法 加 工 平面 时 ， 不 考虑 sb 
2) 以 被 加 工 孔 作为 定位 基准 加 工时 ， 不 考虑 p。 
3) HMJ, FJI EIL, KAE p, 和 e, 
计算 最 小 余 量 的 特殊 情况 i ’ 
4) W EMT, PEE H, Par E 
5) 抛光 时 ， 仅 考虑 R。 
6) 经 热处理 后 ， 还 应 考虑 变形 和 扩张 量 
R- 一 前 工序 表面 粗糙 度数 值 ;及 一 前 工序 表面 缺陷 层 深 度 ;p。 一 前 
符号 意义 工序 表面 形状 和 位 置 误差 ;ge 一 本 工序 工件 装 夹 误差 ， 包 括 定位 误差 和 
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表 6-36 工序 尺寸 、 和 毛坯 尺寸 及 总 余 量 的 计算 





毛坯 基本 尺寸 B 
粗 加 工 基本 尺寸 PB 








毛坯 公差 也 
































加 工 方向 


k 


SSSSSSRNSNNNI 











4 一 毛坯 基本 余 量 4 、4p 、4n 一 粗 加 工 、 半 精 加 工 、 精 加 工 的 基本 余 量 ， 对 于 极 值 计算 法 必 = 4 + 


7 


7 ， 对 于 误差 复 映 计算 法 4 Amin tTa- Th, Ann AERARII RARE Ti 、 胞 一 粗 加 工 、 半 精 加 









































工 的 工序 尺寸 公差 ，7 一 毛坯 公差 7 一 精 加 工 ( 终 加 工 ) 尺 寸 公差 ， 由 零件 图 规定 
工序 尺寸 WT 算 公式 A 25 
终 加 工 8 ， 由 零件 图 规定 T,, H> 
( 精 加 工 )B， 件 图 规定 
半 精 加 工 p, B, =B, +A; a 
粗 加 工 B, B, =B, +Ap = B, +A +Ap T, 
毛坯 Bu Bo =B, +A; =B} +As +Ap +A; T, 
加 工 总 余 量 A Ap =A +4p +A 





注 : 1. 计算 每 一 工序 ( 工 步 ) 的 尺寸 时 ， 可 根据 表 图 由 最 终 尺寸 逐步 向 前 推算 , 便 可 得 到 每 一 工序 的 工序 











尺寸 ， 最 后 得 到 毛坯 的 尺寸 。 

2. 毛 坏 尺 寸 的 偏差 一 般 是 双向 的 。 第 一 道 工序 的 基本 余 量 是 毛坯 的 基本 尺寸 与 第 一 道 工序 的 基本 尺 
寸 之 差 ， 不 是 最 大 余 量 。 对 于 外 表面 加 工 ， 第 一 道 工序 的 最 大 余 量 是 其 基本 余 量 与 毛坯 尺寸 上 
差 之 和 ， 对 于 内 表面 加 工 ， 是 其 基本 余 量 与 毛坯 尺寸 下 偏差 绝对 值 之 和 。 


4.7 工艺 装备 的 选择 


4.7.1 机 床 的 选择 

1) 机 床 的 加 工 尺 寸 范围 应 与 加 工 零 件 要 求 的 尺寸 相 适 应 。 

2) 机 床 的 工作 精度 应 与 工序 要 求 的 精度 相 适 应 。 

3) 机 床 的 选择 还 应 与 零件 的 生产 类 型 相 适应 。 
4.7.2 夹具 的 选择 

在 单 件 小 批量 生产 中 ， 应 选用 通用 夹具 和 组 合 夹 具 ， 在 大 批量 生产 中 ,应 根据 工序 
加 工 要 求 设 计 制 造 专用 工装 。 

提出 专用 工艺 装备 明细 表 及 专用 工艺 装备 设计 任务 书 。 
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4.7.3 刀具 的 选择 

主要 依据 加 工 表 面 的 尺寸 、 工 件 材料 、 所 要 求 的 加 工 精度 ， 表 面 粗糙 度 及 选 定 的 加 
工 方法 等 选择 刀具 。 一 般 应 采用 标准 刀具 ， 必 要 时 采用 组 合 刀具 及 专用 刀具 。 

提出 外 购 工 具 明 细 表 及 企业 标准 (通用 ) 工具 明细 表 。 
4.7.4 量具 的 选择 

主要 依据 生产 类 型 和 零件 加 工 所 要 的 精度 等 选择 量具 。 一 般 在 单 件 、 小 批量 生产 
时 ， 采 用 通用 量具 量 仪 。 在 大 批量 生产 中 采用 各 种 量规 、 量 仪 和 专用 量具 等 。 

4.7.5 工 位 器 具 
提出 工 位 器 具 明 细 表 。 
4.8 切削 用 量 的 选择 

选择 切 前 用量 ， 就 是 在 已 经 选择 好 刀具 材料 和 刀具 几何 角度 的 基础 上 ， 确 定 背 吃 刀 
量 a,、 进 给 量 f 和 切削 速度 v。 选 择 切 前 用 量 的 原则 有 以 下 几 点 : 

1) 在 保证 加 工 质量 ,降低 成 本 和 提高 生产 率 的 前 提 下 ,使 a,、f 和 w 的 乘积 最 大 。 
当 a,、f 和 vw 的 乘积 最 大 时 ,工序 的 切 前 工时 最 少 。 切 前 工时 i 的 计算 公式 如 下 : 

, -1A _ Und 
” nfa, 1000vfa, 
AP /一 一 每 次 进 给 的 行程 长 度 (mm); 
转 速 ( r/min); 
4 一 一 每 边 加 工 总 余 量 (mm); 
d 一 一 工件 直径 ( mm) 。 

2) 提高 切削 用 量 要 受到 工艺 装备 (机 床 、 刀 具 ) 与 技术 要 求 (加 工 精 度 、 表 面 质量 ) 的 
限制 。 所 以 ， 粗 加 工时 ， 一 般 是 先 按 刀 有 具 寿命 的 限制 确定 切削 用 量 ， 之 后 再 考虑 整个 工 
艺 系统 的 刚性 是 否 允 许 ， 加 以 调整 。 精 加 工时 ， 则 主要 依据 零件 表面 粗糙 度 和 加 工 精度 
戎 定 切削 用 量 。 

3) 根据 切削 用 量 与 刀具 寿命 的 关系 可 知 ， 影 响 刀 具 寿 命 最 小 的 是 a,， 其 次 是 了/， 
最 大 是 v。 这 是 因为 "对 切削 温度 的 影响 最 大 。 温 度 升 高 ， 刀 有 具 磨损 加 快 ， 寿 命 明 显 下 
降 。 所 以 ， 确 定 切削 用 量 次 序 应 是 首先 尽量 选择 较 大 的 a,， 其 次 按 工艺 装备 与 技术 条 
件 的 允许 选择 最 大 的 [/， 最 后 再 根据 刀具 寿命 的 允许 确定 vw， 这 样 可 在 保证 一 定 刀具 寿 
命 的 前 提 下 ,使 a,、f 和 vw 的 乘积 最 大 。 


4.9 材料 消耗 工艺 定额 的 编制 

材料 消耗 工艺 定额 的 编制 见 本 章 3.4.1 (JB/T 9169. 6 一 1998 ) 。 
4.10 ”劳动 定额 的 制定 

劳动 定额 的 制定 见 本 章 3.4.2 (JB/T 9169. 6 一 1998 ) 。 


5 典型 零件 机 械 加 工 工 艺 过 程 卡 举例 


5.1 丝 杆 
图 6-2 所 示 为 丝 杆 的 结构 、 尺 寸 和 技术 要 求 。 
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1. 热处理 : 调 质 处 理 28 ~32HRC 2. 未 注 倒 角 C1 
图 62 丝 杆 





(1) 零件 图 样 分 析 
1) 丝 杆 为 梯形 螺纹 Tr36 x6 一 7e。 
2) 两 端 电 0 mm 轴 心 线 同 轴 度 公差 为 $0. 08mm, 
3) 热处理 : 调 质 处 理 28 ~32HRC。 
4) 未 注 倒 角 C1。 
5) 材料 45 钢 。 
(2) 丝 杆 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 〈 表 6-37 ) 
表 6-37 丝 杆 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 











3. 材料 45 钢 


















































































































工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 

1 下 料 棒 料 $45mm x 850mm 锯床 

2 粗 车 三 爪 自 定 心 卡 盘 装 夹 工件 一 端 ， 车 另 一 端面 见 平 即 可 ， 钻 中 心 孔 B2. 5 CA6140 

3 粗 车 倒 头 ， 夹 工件 另 一 端 ， 车 端面 ， 保 证 总 长 840mm， 钻 中 心 孔 B2. 5 CA6140 

粗 车 夹 工件 左 端 ， 顶 尖顶 右 端 ， 车 外 圆 至 尺寸 $42 + 0. 5mm， 车 右 端 至 尺寸 ATA 
( $30 +0.5) mm x85mm 

š HE Mai 夹 工件 右 端 顶尖 顶 左 端 ， 车 左 端 外 圆 至 尺寸 (p30 +0.5) mm x 

6 热处理 调 质 处 理 28 ~32HRC 

车 夹 工件 左 端 ， 修 研 右 端 中 心 孔 CA6140 

8 车 倒 头 ， 夹 工件 右 端 ， 修 研 左 端 中 心 孔 CA6140 

一 夹 一 顶 装 夹 工件 ， 辅 以 跟 刀 架 ， 半 精 车 外 圆 至 尺寸 836. 8mm。 车 右 端 外 

9 半 精 车 | 圆 几 8*02mm 至 图 样 尺寸 长 50mm。 车 820 *0 mm 至 尺寸 电 0.8mm， 长 | CA6140 
45mm。 车 距 右 端 Smm 处 的 4mm x $15mm ## 

ið YE Kes 夹 一 顶 装 夹 工件 ， 车 左 端 $2019%% mm 至 尺寸 $20. 8mm, 长 elab 





11 划 线 划 (6 +0.015) mm x20mm 刍 槽 线 
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工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
以 两 个 $820. 8mm (工艺 尺寸 ) 定位 装 夹 工件 铣 (6 + 上 0.015 ) mm x20mm| X52K 








12 HE 





























BERS 组 合 夹具 
以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工件 ， 磨 外 圆 至 图 样 尺 寸 归 6mm + 0.05mm， 磨 两 端 
13 磨 、 M1432 
420 *0.0% mm 至 图 样 尺寸 
14 精 车 以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工 件 ， 辅 以 跟 刀 架 ，, 粗 、 精 车 Ti36 x 6-7e 梯形 螺纹 CA6140 
15 钳 修 毛刺 

















16 检验 按 图 样 要 求 检查 工件 各 部 尺寸 及 精度 

17 AJE 涂 油 入 库 

(3) 工艺 分 析 

1) 该 丝 杆 属于 中 等 精度 长 丝 杆 ， 尺 才 精 度 、 形 状 位 置 精度 和 表面 粗糙 度 均 要 求 不 
高 ， 因 此 丝 杆 各 部 尺寸 及 梯形 螺纹 均 可 在 普通 设备 上 加 工 完 成 。 当 批量 较 小 时 ， 可 用 精 
车 代替 磨 削 工 序 完 成 ， 但 应 保证 车 削 外 径 及 螺纹 的 同 轴 度 。 

2) 调 质 处 理 安排 在 粗 加 工 之 后 、 半 精 加 工 之 前 进行 ， 这 样 可 以 更 好 的 保证 加 工 质量 。 

3) 两 端 20 0 "mm 轴 心 线 的 同 轴 度 公差 可 以 两 中 心 孔 定位 ， 将 工件 装 夹 在 偏 摆 仪 
上 ， 用 百 分 表 进行 检查 。 

4) 精 车 外 径 和 螺纹 时 要 采用 跟 刀 架 ， 防 止 工件 变形 。 

5) 梯形 螺纹 的 检查 可 用 梯形 螺纹 环 规 进 行 。 


5.2 ”和 连 杆 螺钉 
图 6-3 所 示 为 连 杆 螺钉 的 结构 、 尺 寸 及 技术 要 求 。 


4 Ra 63 
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Ra 12.5 í) 








技术 要 求 
1. 调 质 处 理 28 ~32HRC 2. RERE, EAL, Jek 
3. $34 .0 omm 圆 度 、 圆 柱 度 公差 为 0.008mm 4. 材料 40Cr 
图 6-3” 连 杆 螺钉 
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(1) 


零件 图 样 分 析 








1) 连 杆 螺钉 定位 部 分 034 o.o MM 的 表面 粗糙 度 值 Ra 为 0.8um， 圆 度 公差 为 
0. 008mm, BEAS 0. 008mm, 

2) 螺纹 M30 x2 的 精度 为 65， 表 面 粗糙 度 值 Ra 为 3.2um。 

3) 螺纹 头 部 支撑 面 ， 即 靠近 $30mm 杆 径 一 端 ， 对 34 Ó mm 轴 心 线 垂直 度 公差 


为 0.015 


























mm, 


4) 连 杆 螺钉 螺纹 部 分 与 定位 基准 34 emm 轴 心 线 的 同 轴 度 公差 为 $0. 04mm, 

5) #EFFIR£LKOR2Z 8263848 E H, ATM EF 82. je E a ZY X 3 Kum 
度 的 缺陷 存在 ， 因 此 ， 对 每 一 根 螺钉 都 要 进行 磁粉 检测 。 

6) 调 质 处 理 28 ~32HRC。 

7) 连 杆 螺钉 材料 40Cr。 


















































































































































(2) 连 杆 螺钉 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 ( 表 6-38) 
表 6-38 ” 连 杆 螺钉 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 下 料 棒 料 $60mm x 125mm 锯床 
5 mis 由 锻造 成 形 ， 锻 件 尺 寸 ， 连 杆 螺 和 钉 头 部 为 $52mm x27mm， 杆 部 m 
为 由 1mm x 183mm, 零件 总 长 为 210mm 4 HALERE) 
3 热处理 正 火 处 理 热 
4 划 线 划 毛 坯 两 端 中 心 孔 线 ， 照 顾 各 部 分 加 工 余 量 
5 h 钻 两 端 中 心 孔 A2.5， 也 可 以 在 车 床上 加 工 CA6140 
, 以 $52mm x27mm 定位 夹 紧 ( 毛 坏 尺寸 )， 顶 尖顶 紧 另 一 端 中 心 孔 ， 
6 粗 车 m i H CA6140 
以 毛坯 外 圆 找 正 ， 将 毛 坏 外 圆 441mm 车 至 p37mm, K 185mm 
7 HE 夹 紧 437mm F|] , 4:23 — MW ERA g52mm 至 448mm CA6140 
8 热处理 调 质 处 理 28 ~32HRC 热 
修 研 两 中 心 孔 。 夹 紧 $48mm (工艺 过 程 尺寸 )， 顶 紧 另 一 端 中 心 孔 ， 
9 HE ETLE (中 心 孔 处 ) 外 圆 尺 寸 至 p25mm, 长 7. 5mm， 和 车 $37mm CA6140 
外 圆 至 $35mm， 长 178. Smm 
F 35mm (垫上 铜 皮 )， 车 工艺 凸 台 (中心 孔 部 分 ) $25mm x 
1 车 A6140 
精 车 7.5mm, RF 48mm 车 至 图 样 尺寸 445mm， 倒 角 C1 £ 
以 两 中 心 孔 定位 ， 卡 环 夹 紧 $45mm 外 圆 ， 按 图 样 车 连 杆 螺钉 各 部 尺 
寸 至 图 样 要 求 ， 其 中 归 4 .0 o mm 处 留 磨 量 0. 5mm， 保证 连 杆 螺钉 头 
11 精 车 CA CA6140 
部 445mm K 15. Imm 总 长 190mm， 螺 纹 一 端 长 出 部 分 车 至 $25mm， 车 
螺纹 部 分 至 $30 10 1šmm 
EX 034. 5mm 外 圆 (垫上 铜 皮 ) ， 并 以 外 圆 找 正 ， 车 螺纹 M30-6g， 
BA: Ri = 外 圆 (垫上 铜 皮 ) ， 并 以 外 圆 找 正 ， 车 螺纹 6g cani 
+! 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
sa a 以 两 中 心 孔 定位 装 夹 ， 麻 p34. 5mm 尺寸 至 图 样 要 求 p340 016 mm, 磨床 
| 同时 磨 削 $45mm 右 端 面 ， 保 证 尺寸 15mm M1420 
i m V 形 块 或 组 合 夹具 装 夹 工件 ， 铣 螺纹 一 端 中 心 孔 工艺 凸 台 ， 与 螺 | X6132 、 专 
纹 端面 平 齐 即 可 。 注 意 不 可 碰 伤 螺纹 部 分 装 或 组 合 夹具 
i5 P V 形 块 或 组 合 夹具 装 夹 CH, 5 端 工艺 凸 台 ， 与 45mm 端 | X6132、 专 
面 平 齐 即 可 ， 注 意 不 可 碰 伤 倒 角 部 分 装 或 组 合 夹具 
j6 t V 形 块 或 组 合 夹具 装 夹 LIF, BE $45mm 处 42mm 尺寸 为 (42 + | X6132、 专 
0.1) mm (为 以 下 工序 中 用 ) 装 或 组 合 夹具 
专用 钻 模 或 组 合 夹具 装 夹 工 件 , # 2 x $6mm 孔 [以 (42 +0.1) 
17 外 a: Z512 
mm 尺寸 定位 ] 
18 检验 按 图 样 要 求 检验 各 部 位 ， 并 进行 磁粉 检测 专用 检 具 、 探 伤 机 
19 AE 涂 防 锈 油 、 包 装 入 库 








(3) 工艺 分 析 











1) 连 杆 螺钉 在 整个 连 杆 组 件 中 是 非常 重要 的 零件 ， 其 承受 交 变 载 答 作用 ， 易 产生 








疲劳 断裂 ， 所 以 本 身 要 有 和 较 高 


应 力 集中 。 在 定位 尺寸 034 0 mm 两 边 均 为 430mm RF, 主要 是 为 了 装 
是 为 了 防止 在 拧紧 螺钉 时 转动 。 
日 锻 或 模 锻 


445mm 圆柱 头 部 分 铣 一 


2) 毛坯 材料 为 40Cr 锻件 ， 根 据 加 工 数量 的 不 同 ， 
材料 的 性 能 。 
是 为 了 保证 有 一 定 的 锻造 比 ， 以 防止 金 


要 进行 正 火 。 锻 造 的 目的 是 为 


下 料 尺寸 为 $60mm x 125mm, 


保证 有 足够 的 毛 坏 用 料 量 。 


AAS 
HA 3mm 的 加 工 余 量 


粗 加 工时 就 


4 固有 中 心 孔 ， 在 锻造 时 就 留 下 工艺 
台 ， 中 心 孔 销 在 凸 台 上 ， 中 心 孔 为 A2. 5。 

5) M30 x2 一 6g 螺纹 的 加 工 ， 不 宜 采 用 板牙 套 螺 纹 的 方法 ( 
应 采用 螺纹 车 刀 ， 车 削 





度 要 求 ) ， 


的 强度 ， 


平面 (尺寸 42mm)， 














xE 


了 改善 
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j 





EFI 





E o 


螺纹 。 








可 以 采用 自 日 














在 结构 上 ， 各 变 径 的 地 方 均 以 同 角 过 渡 ， 以 减少 


配方 便 。 在 


svi 
1E 


后 


? 








miet, Jf 


F 调 质变 形 后 的 加 工 余 量 ， 


边 留 有 p25mm x 


因为 这 种 方法 达 不 到 精 


6) 热处理 时 ， 要 注意 连 杆 螺钉 的 码 放 ， 不 允许 交叉 放置 ， 以 减 小 连 杆 螺钉 的 变形 。 





7) 为 保证 连 杆 螺钉 头 部 支撑 面 
直 度 要 求 ， 在 磨 肖 p34 o mm 外 圆 时 ， 
磨 削 前 应 先 修整 砂轮 ， 保 证 砂轮 的 圆 角 及 垂直 度 。 

8) 对 连 杆 螺钉 头 部 支撑 面 ( 即 靠近 b30mm 杆 径 一 端 
明 检 具 配 合 涂 色 法 检查 ， 见 图 64。 专 用 检 具 与 连 杆 螺钉 $34 ,wsmnm 相配 的 孔径 
i 涂 色 后 与 专用 工具 端面 进行 对 





采用 专 月 
应 按 工 件 实际 公差 分 段 配 作 。 























检验 时 将 连 杆 螺钉 支撑 面 









































| (BHEE p30mm 杆 径 一 端 对 连 杆 螺钉 轴 心 线 的 垂 
一 定 要 用 砂轮 靠 端 面 的 方法 ， 加 工 出 支撑 面 来 ， 


W 对 中 心 线 垂直 度 的 检验 ， 可 























研 ， 当 连 杆 螺钉 头 部 支撑 面 与 检 具 端面 的 接触 面 在 90% 以 上 时 为 合格 。 
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9) 连 杆 螺钉 M30 x2—6g 螺纹 部 分 对 $34 0 u mm 定位 直径 的 同 轴 度 检验 ， 可 采用 
专用 检 具 (图 6-5) 和 标准 V 形 块 配合 进行 。 

专用 检 具 特点 是 采用 1: 100 的 锥 度 螺 纹 套 。 要 求 螺 纹 套 的 外 径 与 内 螺纹 中 心 线 的 同 
轴 度 公差 在 零件 同 轴 度 误差 1⁄2 范围 内 ， 以 消除 中 径 加 工 的 误差 。 

检查 方法 是 先 将 连 杆 螺钉 与 锥 度 螺纹 套 旋 合 在 一 起 ， 以 连 杆 螺钉 $34 O mm 为 定 
MEE, WE VÆRE (V 形 块 放 在 标准 平板 上 ) ， 然 后 转动 连 杆 螺钉 ， 同 时 用 百 分 表 
检测 锥 度 螺 纹 套 外 径 的 跳动 量 ， 其 百 分 表 读数 为 误差 值 (图 6-6) 。 



























































@ 0.014 




































































EA 


技术 要 求 L 


1. $34mm K J 2 29 = + | TE, 4341000 mm. 


AA 




















$34 +00 mm, 34-0 0mm 技术 要 求 
2 热处理 56 ~62HRC 1. 调 质 处 理 28 ~32HRC 
3. 材料 GCr15 2 材料 40Cr 
图 6-4， 连 杆 螺钉 垂直 度 检 具 图 6-5 ” 连 杆 螺钉 同 轴 度 检 具 












































图 6-6 连 杆 螺钉 同 轴 度 检验 方法 





5.3 齿轮 轴 


图 6-7 所 示 为 从 轮轴 的 结构 、 尺 寸 和 技术 要 求 。 

(1) 零件 图 样 分 析 

1) $60k6 (So) mm, $141.78 bomm, p60k6 (tSo) mm 三 处 轴 径 外 圆 ， 对 公 
共 轴 心 线 4 一 B 圆 跳 动 公差 为 0. 025mm。 

2) 18N9 (°p) mm 键 槽 对 65r6 (12%) mm 轴 心 线 的 对 称 度 公差 为 0.02mm。 

3) 齿轮 轴 材 料 40Cr。 

4) 热处理 : 调 质 处 理 28 ~32HRC。 

(2) 齿轮 轴 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (K 6-39) 
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1. 材料 40Cr。2. 热处理 28 232 HRC 
齿轮 基本 参数 : m, =4 z=33, ga=20” B=9"22' (左旋 ) 精度 等 级 887FH 


图 6-7 齿轮 轴 


表 6-39 ”齿轮 轴 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 


£ [0.025[4-B A (N) 










































































































































































工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 下 料 棒 料 尺寸 $120mm x 300mm 锯床 
2 锻造 锻造 尺寸 分 别 为 $85mm x55mm, j$150mm x 135mm, $87mm x 135mm 
3 热处理 正 火 处 理 
来 一 端 车 另 一 端 及 端面 ( 见 平 即 可 ) 。 车 外 圆 ， 直 径 与 长 度 均 留 加 工 余 量 
4 粗 车 CA6140 
Smm 
倒 头 装 夹 ， 车 另 一 端 端面 及 余下 外 径 各 部 ， 直 径 与 长 度 均 留 加 工 余 量 
5 粗 车 _ CA6140 
5mm， 保 证 总 长 尺寸 为 315mm 
6 热处理 调 质 处 理 28 ~32HRC 
7 精 车 夹 一 端 ， 车 端面 ， 保 证 总 长 尺寸 312. Smm， 钻 中 心 孔 B6. 3 CA6140 
8 精 车 倒 头 装 夹 ， 车 端面 ， 保 证 总 长 尺寸 310mm， 销 中 心 孔 B6. 3 CA6140 
以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工 件 ， 精 车 右 端 各 部 尺寸 ， 其 直径 方向 留 磨 量 
9 精 车 CA6140 
0. 6mm, 倒 角 C2. 3 
倒 头 ， 以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工件 ， 精 车 余下 各 部 尺寸 ， 其 直径 方向 留 磨 量 
10 精 车 
0. 6mm， 倒 角 C2.3 
11 ps 以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工件 。 粗 、 精 磨 各 部 及 圆 角 忆 mm 至 图 样 要 求 尺寸 M1432A 
m " AA, 以 两 中 心 孔 定 位 孔 装 夹 工件 。 粗 、 精 磨 余 下 外 圆 及 圆 角 R5mm 至 图 DS: 
样 要 求 尺寸 
13 划 线 划 键 模 线 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
以 两 860k6 ($L) mm 轴 颈 定位 装 夹 工件 ， 铣 18N9 (O ws) mm 键 槽 | X5D30A 
14 铣 
至 图 样 尺寸 及 精度 要 求 组 合 夹具 
15 RA 以 $6516 (1800) mm 轴 颈 定位 装 夹 工件 ， 滚 齿 ， 其 基本 参数 见 网 6-7 Y3180 
16 钳 去 毛刺 
17 检验 检查 零件 各 部 尺寸 及 精度 
18 AE AJE 
(3) 工艺 分 析 
1) 工序 安排 热处理 调 质 处 理 后 ， 青 进行 精 车 、 磨 前 加 工 ， 以 保证 加 工 质量 稳定 。 





2) 精 车 、 粗 磨 、 精 磨 工 序 均 以 两 中 心 孔 定位 装 夹 工件 ， 其 定位 基准 统一 ， 可 以 更 
好 地 保证 零件 的 加 工 质量 。 

3) 以 工件 两 中 心 孔 为 定位 基准 ， 在 偏 摆 仪 上 检查 ，4$60 ;650mm、$141. 78 omm, 
4601; Ü mm 三 处 轴 径 外 圆 对 公共 轴 心 线 4 一 B 的 圆 跳动 0. 025mm。 

4) 工序 14 对 组 合 夹具 应 要 求 备 有 键 槽 对 称 度 检查 基准 ， 可 供 加 工 对 刀 及 加 工 后 检 
查 使 用 。 


5.4 曲轴 
图 6-8 所 示 为 单 拐 曲轴 的 结构 、 尺 寸 和 技术 要 求 。 
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1.1:10 圆锥 面 用 标准 量规 涂 色 检查 ， 接 触 面 不 少 于 80% 
2. 清除 油 孔 中 的 切 导 
3. 其 余 倒 角 C1 
4. 材料 QT600 一 3 


图 6-8 单 抛 曲 轴 
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(1) 零件 图 样 分 析 
1) 曲轴 的 拐 径 与 轴 径 偏心 距 为 (120 +0.10) mm， 在 加 工时 应 注意 回转 平衡 。 
2) HER 28 0mm x176mm， 对 1:10 锥 度 轴 心 线 的 对 称 度 公差 为 0.05mm。 
3) 轴 径 p110 0 mm, 442 0110 Umm 的 圆柱 度 公 差 为 0.015mm。 
4) 两 个 轴 径 1100 s mm 的 同 轴 度 公差 为 p0. 02mm, 
5) 1:10 锥 度 ， 对 4 一 B 轴 心 线 的 圆 跳动 公差 为 0.03mm。 
6) HA4 11070 mm 的 轴 心 线 ， 对 4 一 B 轴 心 线 的 平行 度 公差 为 $0. 02mm。 
7) 轴 径 与 拐 径 连接 各 处 均 为 光滑 圆 角 。 其 目的 是 减少 应 力 集中 。 
8) 1:10 锥 度 面 涂 色 检查 ， 其 接触 面 不 少 于 80% 。 
9) 加 工 后 应 清除 油 孔 中 的 一 切 杂 物 。 
10) 叫 为 包容 要 求 。 
11) 材料 QT600 一 3 。 
(2) 单 拐 曲 轴 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (K640) 
表 6-40 单 拐 曲轴 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 







































































1 铸造 铸造 














2 清 砂 清 砂 

3 热处理 人 工时 效 处 理 

4 清 砂 细 清 砂 

5 RR 非 加 工 表面 涂 红色 防 锈 漆 




















" 划 线 以 毛坯 外 形 找 正 ， 划 主要 加 工 线 ,偏心 距 (120 +0.10) mm 及 外 形 加 工 


























Hek V 形 块 和 辅助 支承 调整 装 夹 工件 后 压 紧 ( 按 线 找 正 )， 儿 75mm x 
140mm 平面 (两 处 ) 和 270mm 上 、 下 面 ， 留 加 工 余 量 5 ~6mm 






































以 75mm x 140mm 两 平面 定位 严 紧 ， 按 线 找 正 ， 铣 一 侧面 ， 留 加 工 余 量 
8 EE u i X6132 
3mm， 厚 度 尺 寸 保证 m 





L 
`° 
Ë 






































LI 75mm x 140mm 两 平面 定位 夹 紧 ， 按 线 找 正 ， 铣 另 一 侧面 ， 留 加 工 余 

















i HEO | 量 3mm。 保 证 厚度 尺寸 为 146*8sam 

10 检验 超声 波 检查 超声 波 检测 仪 
11 划 线 划 轴 两 端 中 心 孔 线 ， 照 顾 各 部 加 工 余 量 

12 Ë 工件 平 放 在 链 床 工作 台 上 ， 压 $110mm 两 处 ， 钻 左 端 中 心 孔 A6. 3 T617A 

















夹 右 端 (1:10 锥 度 一 边 ) ， 顶 左 端 中 心 孔 ， 车 左 端 外 圆 1101% mm 至 
13 粗 车 “| 和 125 0 o mm (工艺 尺寸 )， 车 右 端 所 有 轴 径 至 $114mm +0.08mm， 粗 车 拐 径 外 | CW6163 
侧 左 、 右 端面 ， 保 证 拐 径 外 侧 的 对 称 性 及 尺寸 为 320mm (工艺 尺寸 ) 

















jä E 夹 左 端 (上 工序 加 工 的 尺寸 125001 mm) ， 右 端 上 中 心 架 ， 车 端面 ， CW6163 
保证 总 长 尺寸 818mm, Hro U fL A6. 3 
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( 续 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
Ë LI 75mm x 140mm 两 处 平面 定位 不 紧 ， 在 左 端 1250 or mm F £ 8848 96 iA 
10mm, X 5mm, K 80mm ( TEREN) 
jë Hg 粗 车 拐 径 $110 -0039mm 尺寸 至 $115mm， 粗 车 拐 径 内 侧面 164032 mm CW6163 
至 (162 +0.1) mm ( 装 夹 在 车 抛 径 专 用 工装 上 ) RHET 
š Ë: 精 车 拐 径 $110 -0036mm Æ p110. 8mm +0. 1mm， 车 拐 径 内 侧面 1649537 CW6163 
HÆ s 
mm 至 尺寸 要 求 ， 倒 角 R3mm ERHEBT 
18 精 车 夹 右 端 $114mm +0.8mm 处 ， 顶 左 端 中 心 孔 ， 精 车 轴 径 011010 omm 至 eles 
Fi a 
由 11mm， 长 度 尺 寸 至 94mm， 保证 75mm 尺寸 
19 精 车 夹 左 端 (glllmm 处 )， 顶 右 端 中 心 孔 ， 精 车 轴 径 1100029 mm 至 veg 
g111mm， 长 度 尺寸 至 103mm， 其 余部 分 车 至 尺寸 $106mm,， 保证 75mm 尺寸 
ee 以 两 中 心 孔 定位 ， 磨 右 端 轴 径 至 $110.6 “mm， 轴 径 $105 -8 着 mm 至 
20 粗 磨 ET M1450B 
以 两 中 心 孔 定位 ， 倒 头 装 夹 ， 磨 左 端 轴 径 1101009 mm 至 尺寸 
21 粗 磨 Siqa tts M1450B 
m 0 ` mm 
2 n P gk 140 +9 2 mm 左右 两 侧面 ， 至 图 样 尺寸 X6132 
5 Ë 铣 底面 73mm x 140mm， 以 两 侧面 定位 并 压 紧 ， 保证 距 中 心 高 80mm， 总 Xe 
高 为 270mm 
24 个 以 两 轴 径 0110. 6*9% mm 定位 压 紧 ， 钻 攻 4 x M24-7H 螺纹 Z3050 钻 模 
25 EË 以 两 端 中 心 孔 定位 ， 磨 拐 径 2110 28.03% mm 至 图 样 尺寸 ， 磨 圆 角 R3mm M8260A 
" " 以 两 端 中 心 孔 定位 ， 精 磨 两 轴 径 1102003 mm 至 图 样 尺 寸 ， 磨 圆 角 aa 
P R3mm, Æ 105 0 3mm 至 图 样 尺寸 ， 磨 圆 角 R3mm 
27 车 夹 左 端 ， 顶 右 端 中 心 孔 ， 车 1:10 圆锥 ， 留 磨 量 1. Smm CW6163 
M1432A 
28 BS 以 两 端 中 心 孔 定位 ， 磨 1: 10 圆锥 p105mm, K 216mm 
1: 10 环 规 
29 19 REAA, pe 探伤 机 
30 划 线 划 键 槽 线 28 -4 022 mm x176mm 
A 铣 键 槽 ， 以 两 轴 径 110200 mm 定位 ， 采 用 专用 工装 装 光 ， 铣 键 槽 | X5030A 
28 -0:027 mm x 176mm x 10mm 至 图 样 尺寸 专用 工装 
32 销 钻 左 端 20mm 孔 ， 孔 深 136mm， 扩 j32mm, ZÉ 50mm, #8 60° f T617A 
重新 装 夹 工件 ， 钻 $10mm 油 孔 ， 以 及 M24-7H IFL, M12-7H 底 孔 ， 攻 
33 Hi T617A 
M24-7H、M12-7H 螺纹 
34 Ai Kí $10mm 斜 油 孔 ， 采 用 专用 工装 装 来 Z3032 
35 钳 修 油 孔 、 倒 角 、 清 污垢 
36 DENA 检查 各 部 分 尺寸 
37 AJE 涂 油 入 库 
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(3) 工艺 分 析 
1) 在 以 毛 坏 外 形 找 正 划 线 时 ， 

要 兼顾 各 部 分 的 加 工 余 量 ， 以 减少 BIUR 
毛坯 件 的 废品 率 。 定位 键 
2) 曲轴 在 铸造 时 ， 左 端 

p110 03mm 要 在 直径 方向 上 留 出 
TERTE, 铸造 尺寸 为 130mm, 
这 样 为 开 拐 前 加 工 出 工艺 键 模 准 VERRE 
备 。 该 工艺 键 槽 与 开 拐 工装 配合 传 图 6-9 ”曲轴 车 削 拐 径 专用 工装 及 配 重 装置 
递 转 矩 。 
3) 为 保证 加 工 精度 ， 对 所 有 加 工 的 部 位 均 应 采用 粗 、 精 加 工分 开 的 原则 。 
4) 曲轴 加 工 应 充分 考虑 切削 时 的 平衡 装置 。 
O 车 削 拐 径 用 专用 工装 及 配 重 装置 见 图 6-9。 
@ 粗 、 精 车 轴 径 及 粗 、 精 磨 轴 径 ， 都 应 在 曲轴 拐 径 的 对 面 加 装配 重 ， 见 图 6-10。 
5) 1:10 锥 度 环 规 与 塞 规 要 求 配套 使 用 。 环 规 检测 曲轴 锥 度 ， 塞 规 检 测 与 之 配套 的 
电动 机 转子 锥 孔 或 联 轴 器 锥 孔 ， 以 保证 配合 精度 。 
6) 曲轴 偏心 距 (120 +0.1) mm 的 检验 方法 如 图 6-11 所 示 。 将 等 高 V 形 块 放 在 工作 平 
台 上 ， 以 曲轴 两 轴 径 $8110 mm 作为 测量 基准 。 将 曲轴 放 在 V 形 块 上 ， 首 先 用 百 分 表 将 两 
轴 径 的 最 高 点 调整 到 等 高 (可 用 纸 垫 v 形 块 的 方法 ) ， 并 同时 用 高 度 尺 测 出 轴 径 最 高 点 实际 
尺寸 甩 、 有 (如 两 轴 径 均 在 公差 范围 内 ， 这 时 到 与 H, 应 等 高 )。 用 百 分 表 将 曲轴 拐 径 调 整 
到 最 高 点 位 置 上 ， 同 时 用 高 度 尺 测 出 拐 径 最 高 点 实际 尺寸 也 。 再 用 外 径 千 分 尺 测 出 拐 径 d. 
和 轴 径 d, d, 的 实际 尺寸 。 这 样 经 过 计算 可 得 出 偏心 距 的 实际 尺寸 ; 


ROJE = (u, 有 (n, sw 


2 
AP 一 一 曲轴 抛 径 最 高 点 ; 











































































































































































































































































































H,(H,) 曲轴 轴 径 最 高 点 ; 
d 一 一 曲轴 拐 径 实 际 尺寸 ; 
d,(d,) 一 一 曲轴 轴 径 实际 尺寸 。 






































工作 平台 V Eb: 























Z| 6-10 ”曲轴 加 工 轴 径 平衡 装置 图 6-11 曲轴 偏心 距 检测 示意 图 
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7) 曲轴 拐 径 轴 线 与 轴 径 轴线 平行 度 的 检查 ， 可 参照 图 6-11 进行 。 当 用 百 分 表 将 两 
径 的 最 高 点 ， 调 整 到 等 高 后 ， 可 用 百 分 表 再 测 出 拐 径 d, 最 高 点 两 处 之 差 (距离 尽 可 
能 远 些 ) ， 然 后 通过 计算 可 得 出 平行 度 值 。 
8) 曲轴 拐 径 、 轴 径 圆 度 测 量 ， 可 在 机 床上 用 百 分 表 测 出 。 圆 柱 度 的 检测 ， 可 以 在 
每 个 轴 上 选取 2 ~3 个 截面 测量 ， 通 过 计算 可 得 出 圆柱 度 值 。 


5.5 偏心 套 
图 6-12 所 示 为 偏心 套 的 结构 、 尺 寸 和 技术 要 求 。 
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技术 要 求 
1. 未 注 倒 角 C0.5 2. 热处理 58 ~64HRC 3. 材料 GCr15 
图 6-12 i 套 




















(1) 零件 图 样 分 析 
1) 偏心 套 为 在 180" 方 向 对 称 偏心 ， 偏 心 距 为 (8 +0.05) mm, 
2) p120 10 mm 偏心 圆 中 心 线 对 中 心 孔 的 轴 心 线 的 平行 度 公差 为 0. 01mm。 
3) $120 $ oo mm 外 圆 圆 柱 度 公差 为 0.01mm。 
4) 960 +5" mm 内 圆 圆柱 度 公 差 为 0.0lmm。 
5) 未 注 倒 角 C0.5。 
6) 材料 GCr15。 
(2) 偏心 套 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (K 6-41) 
表 6-41 偏心 套 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 












































工序 号 | 工序 名 称 | O IRAR [zz 要 备 
1 下 料 FEX} $120mm x 165mm 锯床 
2 锻造 锻造 尺寸 $155mm x $45mm x 104mm 
3 热处理 正 火 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
i H 来 毛坯 外 圆 ， 粗 车 内 孔 至 尺 才 55mm + 0.05mm， 粗 车 端面 ， 见 平 即 可 。 本 
+ 车 外 圆 至 $145mm, K 45mm 
AL, H 4: 2FIB] 2 $145mm， 与 上 工序 接 刀 ， 和 车 端面 ,保证 总 长 
5 粗 车 95mm。 在 距 端 面 46mm 处 车 $100 -0:5 mm 圆 至 102mm， 槽 宽 6mm， 使 槽 靠 | CA6140 
外 的 端面 距离 外 端面 为 43mm 
倒 头 ， 三 爪 自 定 心 卡 盘 夹 工件 外 圆 ， 找 正 ， 车 内 和 孔 至 尺寸 $59 0 wmm， 精 
6 HE “| 车 另 一 端面 ， 保 证 总 长 92mm， 并 做 标记 (此 面 为 定位 基准 ) ， 精 车 $100 +05| CA6140 
mm 圆 及 两 内 侧 端面 ， 使 槽 宽 为 gmm， 保 证 槽 靠 外 的 端面 距离 外 端面 为 42mm 
7 钳 划 键 槽 线 〈 非 标记 端面 ) 
m JAREK AEM, ERRE, HEE, UER (20 +0.02) e 
; j mm 及 64.5 E 2 nm 至 尺寸 64 l. 15 mnm 5 
9 钳 Ep Rs E: gil 
以 49 _00s mm 内 孔 及 键 槽 定位 ， 用 专用 偏心 夹具 装 夹 工件 ， 车 偏心 | CA6140 ， 
10 精 车 
p120 10:00 mm 尺寸 为 $121. 5mm,， 长 42 -43mm 专用 工装 
m B 以 $59 0.o mm 内 孔 及 键 槽 定位 ， 用 专用 偏心 夹具 装 夹 工件 ， 车 另 一 端 | CA6140, 
车 
4120 10.08 mm 尺寸 至 $121. 5mm 长 42 28:3 mm 专用 工装 
12 热处理 EK 58 ~64HRC 
13 热处理 冰冷 处 理 
14 热处理 回 火 
" 二 用 偏心 工装 (RURAR) 装 夹 工件 p121. 5mm 外 圆 处 ， 按 | M2110A 
“jg59 0 smm 内 孔 找 正 ， 磨 内 孔 至 图 样 尺寸 860 *0.05 mm 专用 工装 
16 钳 修 铂 键 槽 中 氧化 皮 
以 p60 +90 mm 内 孔 、 键 槽 和 一 端面 定位 装 夹 工件 〈 专 用 可 上 胀 心 轴 ) 。 磨 iias 
17 p5 4120 10.0 mm 至 图 样 尺寸 ， 并 靠 磨 此 端 外 端面 ， 保 证 偏心 盘 的 厚度 40mm 为 专用 工装 
41mm, 并 保证 总 长 91mm 
s". e 倒 头 ， 以 060 02 mm AFL, ERS AI — im 18] E 28 e T (专用 可 胀 心 | M1432 
x Hh). BAH 120 地 omm 至 图 样 尺寸 ， 并 靠 磨 右 端 面 ， 保 证 总 长 0mm | 专用 工装 
" " 以 p60 *0.03 mm AFL, BERBI— Wa Ë E (uE e T: (专用 可 胀 心 轴 )。 靠 M1432 
x | #100 .0 ;mm 至 图 样 尺寸 ， 并 靠 麻 两 侧面 保证 尺寸 40mm 用 工装 
20 检验 按 图 样 要 求 检 查 各 部 尺寸 和 精度 
21 入 库 入 库 
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(3) 工艺 分 析 

1) 该 零件 硬度 较 高 ， 采 用 GCr15 轴承 钢材 料 ， 在 进行 热处理 时 ， 在 湾 火 和 回 
火 之 间 ， 增 加 一 工序 冰冷 处 理 ， 这 样 可 以 更 好 地 保证 工件 尺 才 的 稳定 性 ， 减 少 变 
形 。 

2) 为 了 保证 工件 偏心 距 的 精度 ， 可 采用 以 下 加 工 方 法 : 

Q ” 当 加 工 零 件数 量 较 多 ， 精 度 要 求 较 高 时 ， 一 般 应 采用 专用 工装 装 夹 工 件 进行 加 
T 

因 该 零件 的 两 处 偏心 完全 一 样 ， 因 此 ， 在 加 工时 可 用 同一 方法 ， 分 别 两 次 装 夹 即 
可 。 

@ 当 加 工 零件 数量 较 少 ， 精 度 要 求 又 不 高 时 ， 可 采用 四 爪 单 动 卡 盘 或 三 爪 自 定 心 
卡 盘 装 夹 工件 进行 加 工 。 加 工 前 应 先 划 线 ， 然 后 按 线 找 正装 夹 ， 在 保证 偏心 距 的 基础 
上 ， 使 偏心 部 分 轴线 与 车 床 主轴 旋转 轴线 相 重 合 ， 要 保证 零件 侧 母 线 与 车 床 主轴 轴线 平 
行 。 否 则 加 工 出 零件 的 偏心 距 前 后 不 一 致 。 

3) 在 加 工 偏心 工件 时 ， 由 于 旋转 离心 作用 ， 会 影响 零件 的 圆 度 、 圆 柱 度 等 公差 ， 
造成 零件 壁 厚 不 均匀 等 。 因 此 ， 在 加 工时 ， 除 注意 保证 夹具 体 总 体 平衡 外 ， 还 应 注意 合 
理 选择 切削 用 量 及 有 效 的 冷却 润滑 。 

4) 当 零 件 上 键 槽 精度 要 求 不 高 或 零星 加 工时 ， 可 采用 插 澳 方法 加 工 键 槽 。 若 键 槽 
精度 要 求 较 高 ， 零件 数量 又 较 多 ， 应 采用 拉 削 方法 加 工 键 槽 。 

5) 偏心 距 误 差 的 检查 方法 。 首 先 将 偏心 套装 在 1: 3000 ($60mm) 小 锥 度 心 轴 上 
(采用 1:3000 锥 度 心 轴 主 要 是 为 了 消除 偏心 套 与 心 轴 之 间 的 间隙 ， 以 提高 定位 精度 。 心 
轴 大 、 小 端 直径 及 心 轴 长 度 的 选择 ， 应 能 包容 孔径 的 最 大 与 最 小 值 ， ai 
中 心 位 置 为 宜 ) 。 心 轴 两 端 备 有 高 精度 的 中 心 孔 ， 将 心 轴 装 夹 在 偏 摆 仪 两 顶尖 之 间 (图 
6-13) ， 将 百 分 表 触 头顶 在 $120 tomm 外 圆 上 ， 转 动心 轴 ， 百 分 表 最 大 读数 与 最 小 读 
数 之 差 ， 即 为 偏心 距 。 

6) 012010 6 mm 偏心 圆 中 心 线 对 中 心 孔 的 
轴线 的 平行 度 误差 检查 方法 。 同 样 将 偏心 套装 
在 1: 3000 小 锥 度 心 轴 上 ， 然 后 将 小 锥 度 心 轴 放 
在 两 块 标准 V 形 块 上 ( V 形 块 放 在 工作 平板 
上 ) ， 先 用 百 分 表 找 出 偏心 套 外 圆 最 高 点 ， 然 后 
在 相距 30mm 处 ， 测 出 两 最 高 点 值 ， 其 两 点 误 
差 为 两 轴线 平行 度 值 。 

7) 圆柱 度 的 检查 方法 ， 将 偏心 套装 在 1: 
3000 小 锥 度 心 轴 上 ， 再 将 心 轴 装 夹 在 偏 摆 仪 两 顶尖 之 间 ( 见 图 6-13) ， 将 百 分 表 触 头 顶 
在 0120 0 o mm 外 圆 上 ， 转 动心 轴 ， 测 三 个 横 截 面 ， 其 百 分 表 最 大 读数 与 最 小 读数 之 
差 ， 即 为 圆柱 度 误 差 。 


5.6 EA 
连 杆 组 件 见 图 6-14, EI EXILE 6-15， 连 杆 体 见 图 6-16, 
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图 6-13 ”偏心 距 误差 测量 方法 
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EAk 10mm 区 域内 
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. 锻造 拔 模 斜 度 <7° 























. 在 连 杆 的 全 部 表面 上 不 得 有 和 裂纹、 发 裂 、 夹 层 、 








结 疤 、 四 痕 、 飞 边 、 氧 化 皮 及 锈蚀 等 现象 
. 连 杆 上 不 得 有 因 金 属 未 充满 锻 模 而 产生 的 缺陷 ， 
连 杆 上 不 得 焊 补 修整 
. 在 指定 处 检验 硬度 ， 硬 度 为 226 ~278HRB 
图 6-14 


























5. 连 杆 纵向 剖面 上 安 观 组 织 的 纤维 方向 应 沿 着 连 杆 


中 心 线 并 与 连 杆 外 廊 相 符 ， 无 弯曲 及 断裂 现象 








6. 连 杆 成 品 的 金 相 显 微 组 织 应 为 均匀 的 细 剖 粒 结 构 ， 


不 允许 有 片 状 铁 素 体 

7. 锻件 须 经 喷 丸 处 理 
8. 材料 45 钢 
连 杆 组 件 
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82+0.175 
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图 6-15 i} b% 


(1) 零件 图 样 分 析 

1) 该 连 杆 为 整体 模 锻 成 形 。 在 加 工 中 先 将 连 杆 切 开 ， 再 重新 组 装 ， 键 削 大 头 孔 。 
其 外 形 可 不 再 加 工 。 

2) 连 杆 大 头 孔 圆柱 度 公 差 为 0. 005mm。 

3) 连 杆 大 、 小 头 孔 平行 度 公 差 为 0.06mm/X100mm。 

4) 连 杆 大 头 孔 两 侧面 对 大 头 孔 中 心 线 的 垂直 度 公差 为 0. 1mm/100mm。 

5) 连 杆 体 分 割 面 、 连 杆 上 盖 分 割 面 对 连 杆 螺钉 孔 的 垂直 度 公差 为 0.25mm/100mm。 

6) 连 杆 体 分 割 面 、 连 杆 上 盖 分 割 面 对 大 头 孔 轴线 位 置 度 公 差 为 0. 125mm。 

7) 连 杆 体 、 连 杆 上 盖 对 大 头 孔 中 心 线 的 对 称 度 公差 为 0. 25mm。 

8) 材料 45 钢 。 

(2) 连 杆 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 ( 表 6-42) 
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3642 和 连 杆 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 




























































































1 锻造 模 锻 坯料 锯 模 
2 锻造 模 锻 成 形 ， 切 边 切 边 模 
3 热处理 正 火 处 理 
4 清理 清除 毛刺 、 飞 边 、 涂 漆 
I 划 线 划 杆 身 中 心 线 ， 大 、 小 头 孔 中 心 线 (中 心 距 加 大 3mm 以 留 出 连 杆 
”| 体 与 连 杆 上 盖 在 切 开 时 的 加 工 量 ) 
š 外 按 线 加 工 ， 铣 连 杆 大 、 小 头 两 大 平面 ， 每 面 留 磨 量 0. 5mm (加 工 sisi 
中 要 多 翻转 几 次 ) 
以 一 大 平面 定位 磨 另 一 大 平面 ， 保 证 中 心 线 的 对 称 并 做 标记 ， 定 
7 ÉE M7130 
为 基 面 (下 同 ) 
8 p 以 基 面 定位 磨 另 一 大 平面 ， 保 证 厚度 尺寸 38 633mm M7130 











9 划 线 重 划 大 、 小 头 孔 线 











. 以 基 面 定位 钻 、 扩 大 、 小 头 孔 ， 大 头 孔 尺 二 为 屿 0mm， 小 头 孔 尺 
10 外 Z3050 
寸 为 $25mm 











He 以 基 面 定位 按 线 找 正 ， 粗 铀 大 、 小 头 孔 ， 大 头 孔 尺寸 为 $58mm + a 
= lo 05mm， 小 头 孔 尺 寸 为 $26mm +0. 05mm 

















以 基 面 及 大 、 小 头 孔 定位 装 夹 工件 ， 铣 尺寸 (99 +0.01) mm 两 | X6132， 组 合 夹具 
侧面 ， 保 证 对 称 (此 平面 为 工艺 用 基准 面 ) 或 专用 工装 


















































Ee A sas. X6132， 组 合 夹具 
以 基 面 及 大 、 小 头 孔 定位 装 夹 工件 ， 按 线 切 开 连 杆 ， 对 杆 身 及 上 | 、， TA 
13 BE w sus a ss 或 专用 工装 ， 锯 片 
盖 编 号 ,分别 打 标记 字 头 JE 





































































































































































































































































































1) 以 基 面 和 一 侧面 指 99 +0.01mm (下 同 ) 定位 装 夹 工件 ， 铣 连 | X6132， 组 合 夹 

杆 体 分 割 面 ， 保 证 直径 方向 测量 深度 为 27. Smm 具 或 专用 工装 

2) 以 基 面 、 分 割 面 和 一 侧面 定位 装 夹 工 件 ， 钻 连 杆 体 两 螺钉 孔 | 2Z3050， 组 合 夹 

$12. 22 +907 mm 底 孔 $10mm， 保 证 中 心 距 (82 +0.175) mm 具 或 专用 钻 模 
14 | Gg | 3) 以 革 面 分割 面 和 一 侧面 定位 装 夹 工件 ， 饮 平面 Rl2 *9amm | Z3050, AAK 
杆 体 ) JR1lmm， 保 证 尺寸 (24 +0.26) mm 具 或 专用 工装 

X6132 (mË), 

4) ARM, AE 81 — mm E eo T, Ra 86 $12. 22 0“ | 组 合 夹具 或 专 

mm 两 螺钉 孔 至 图 样 尺寸 。 扩 孔 2 x $13mm， 深 18mm - 装 ， 也 可 用 可 

调 双 轴 立 链 

铣 、 钻 、 ` T Ti B m fy 全 来 

Ë ( 连 1) 以 基 面 和 一 侧面 ( 指 99mm +0.01mm) (下 同 ) 定位 装 夹 工 | X6132、 组 合 夹 
件 ， 铣 连 杆 上 盖 分 割 面 ， 保 证 直径 方向 测量 深度 为 27. 5mm 有 具 或 专用 工装 











FFE ma) 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
2) 以 基 面 、 分 割 面 和 一 侧面 定位 装 夹 工件 ， 钻 连 杆 上 盖 两 螺钉 | Z23050, A&E 
FL 12. 22 +207 mm 底 孔 $10mm， 保 证 中 心 距 (82 +0. 175) mm 具 或 专用 铅 模 
BE ai | 3) 以 基 面 、 分 割 面 和 一 侧面 定位 装 夹 工件 ， 饮 2 x $28. 5mm 孔 ,| 23050， 组 合 夹 
15 Bë (E 深 1mm， 总 厚 26mm 具 或 专用 工装 
FEX) ， 
、 EE u, asas ,az | X6132 (30), H 
C E 55 a a oR 
mm 两 螺钉 孔 至 图 样 尺寸 。 扩 孔 2 x bg13mm 深 15mm， 倒 可 用 可 调 双 钠 立 链 
名 用 连 杆 螺钉 ， 将 连 杆 体 和 连 杆 上 盖 组 装 成 连 杆 组 件 ， 其 扭 紧 
ié 钳 j 连 杆 螺钉 ， 将 连 杆 体 和 连 杆 上 盖 组 装 成 连 杆 组 {f 扭 紧 | ， ERES 
力矩 为 100 ~ 120N + m 
_.. I X6132 (W), W6 
OO | MEE, NERELER, WL. pak 62 OD, 
i E | 小 头 孔 至 图 样 尺寸， 中 心 距 为 (190 +0.05) a s 
i i a AETI HT Bay 4 
18 钳 拆 开 连 杆 体 与 上 盖 
、 PEST n Es p ”|X6132 或 X5030A， 组 
19 HE 以 基 面 及 分 割 面 定位 装 夹 工件 ， 铣 连 杆 上 盖 5 t0? mm x 8mm RHE 合 夹具 或 专用 十 装 
| 、 EOIN EE E ER IX6132 或 X5030A， 组 
20 i MERRIER, BREES tomm x8mm FA | a HT 
2 钻 | EMEKA Smm, gl. Smm, MEMI fimm, am 孔 | 23050， 组 合 
i j; s ` 夹具 或 专用 工装 
22 #H 按 规定 值 去 重 
23 #H 刮 研 螺 钉 孔 端面 
24 检 检查 各 部 尺寸 及 精度 
25 检测 无 损 检测 及 硬度 检验 
26 AE 组 装 入 库 


Ei 
o 














(3) 工艺 分 析 

1) 连 杆 毛坯 为 模 锻 件 ， 外 形 不 需要 加 工 ， 但 划 线 时 要 照顾 毛坯 尺寸 ， 保 证 加 工 余 
如 果 单 件 生产 ， 也 可 采用 自由 锻造 毛坯， 但 对 连 杆 外 形 要 进行 加 工 。 

2) 该 工艺 过 程 适用 于 小 批 连 杆 的 生产 加 工 。 
3) 铣 连 杆 两 大 平面 时 应 多 翻转 几 次 ， 以 消除 平面 翘 曲 。 

4) 工序 7、8 磨 加 工 ， 也 可 改 为 精 铣 。 

5) 单 件 加 工 连 杆 螺钉 孔 可 采用 钻 、 扩 、 贸 方法 。 

6) 饮 连 杆 螺钉 孔 平 面 时 ， 采 用 粗 、 精 加 工分 开 ， 以 保证 精度 。 必 要 时 可 刊 研 。 














第 6 章 工艺 设计 


" 319 - 





7) EKARREN Harr 6 K3kfLp r =A, e 
断面 测量 两 个 方向 ， 三 个 断面 测量 的 最 大 值 与 最 小 值 之 差 的 一 半 即 为 圆柱 度 。 












































8) 连 杆 体 、 连 杆 上 盖 对 大 头 孔 中 心 线 的 对 称 度 的 检验 ,采用 专用 检 具 (在 一 平 尺 
上 安装 百 分 表 ) (图 6-17 ) 。 以 分 割 面 为 定位 基准 分 别 测量 连 杆 体 、 连 杆 上 盖 两 个 半圆 











的 半径 值 ， 其 差 为 对 称 度 误差 。 





9) 连 杆 大 、 小 头 孔 平行 度 的 检验 如 图 6-18 所 示 。 将 连 杆 大 、 小 头 孔 穿 人 专用 心 
轴 ， 在 平台 上 用 等 高 V 形 架 支 撑 连 杆 大 头 孔 心 轴 ， 测 量 小 头 孔 心 轴 在 最 高 位 置 时 两 端 

















的 差 值 ， 甚 差 值 的 一 半 即 为 平行 度 误差 。 














10) 连 杆 螺钉 孔 与 分 割 面 垂 直 度 的 检验 。 制 作 专 用 垂直 度 检验 心 轴 ( 


















































图 6-19) ? 其 


检测 心 轴 直 径 公差 分 三 个 尺寸 段 ， 配 以 不 同 公差 的 螺钉 孔 ， 检 查 其 接触 面积 ， 一 般 在 
90% 以 上 为 合格 。 或 配 用 塞 尺 检测 ， 塞 尺 厚度 的 一 半 为 垂直 度 误差 值 。 














FX] 


6-17 分割 面 对 称 度 检验 











5.7 轴瓦 


图 6-20 所 示 为 轴瓦 的 结构 、 尺 寸 和 技术 要 求 。 

(1) 零件 图 样 分 析 

1) $110 -oomm 为 轴瓦 在 自由 状态 下 尺寸 。 

2) 轴瓦 上 两 面 与 最 大 外 圆 表 面 平行 度 公 差 为 0.05mm。 
3) 铁 基 厚度 3. 5mm， 巴 氏 合金 厚度 不 小 于 1.5mm, 
4) 在 轴瓦 的 内 表面 开 有 油槽 和 油 孔 。 

5) 轴瓦 剖面 上 有 定位 档 ， 装 配 时 与 相配 件 组 成 一 体 。 

























































6) 轴瓦 加 工 常 用 方法 有 两 种 : 一 种 是 采用 双人 金属 材料 图 6-19 螺钉 孔 中 心 线 与 





( 铁 基 双 金属 板 ) 加 工 ， 多 用 于 批量 生产 。 一 种 是 采用 无 颖 钢 
管材 料 ， 后 挂 巴 氏 合金 的 加 工 方法 ， 多 用 于 修配 或 少量 生产 。 
(2) 轴瓦 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 

















分 制 面 


E 直 度 检 验 





1) 轴瓦 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (采用 铁 基 双 金属 板材 料 ) ( 表 6-43)。 
2) 轴瓦 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (采用 无 缝 钢管 材料 ) ( 表 6-44) 。 
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G11020.84( 自由 状态 ) 14 AA 
放大 

` Š Sn 

四 "== 

S Yis 

Ü < a 

1 x) 

C0. 
x Ra 12.5 ( 
1. 外 层 铁 基 厚 3. Smm 2. 内 层 巴 氏 合金 厚 不 小 于 1. Smm 
3. 材料 : 外 层 10 钢 ; 内 层 巴 氏 合 金 
图 6-20 ”轴瓦 
表 6-43 轴瓦 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (采用 铁 基 双 金属 材料 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 Fl 铁 基 双 金属 板 下 料 尺 寸 180mm x 86mm x6mm 前 床 
2 ES 压 弯 成 形 压力 机 专用 工装 
3 BË: BERRA, UENS 55 2881mm 尺寸 X5030AK 专用 工装 
4 = 两 片 轴瓦 合 起 来 加 工 ， 先 车 一 端面 ， 倒 角 C1 CA6140 专用 工装 
5 车 倒 头 车 另 一 端面 ， 保 证 尺寸 80 0 omm， 倒 角 Cl CA6140 专用 工装 
6 外 外 b6mm 油 孔 ， 孔 边 倒 钝 台 钻 专用 工装 
7 车 两 片 轴瓦 合 起 来 加 工 ， 车 油槽 ， 尺 寸 宽 8mm， 深 mm CA6140 专用 工装 
N 冲 定位 槽 凸 台 ， 保证 尺 才 宽 10mm、 长 5. 5mm、 深 1.4mm, 一 边 、 
冲 距 端 面 为 15mm 冲床 专用 工装 
9 钳 修 毛 刺 
10 电镀 全 部 镀 锡 电镀 
外 圆 定位 ， 粗 刮 轴瓦 内 壁 ， 尺 二 5310mm ERY 5S;0 mm, Æ 
11 W| 刮 瓦 轴 专 用 工装 
面 粗糙 度 R 为 0.4pm 

12 精 刮 瓦 外 圆 定 位 ， 精 刮 瓦 至 图 样 尺寸 ， 表 面 粗 烟 度 R. 为 0.2hm 刮 瓦 机 专用 工装 
13 检验 检查 各 部 尺寸 及 精度 
14 AE 包装 入 库 
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3644 轴瓦 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 (采用 无 颖 钢管 材料 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 下 料 下 料 无 缝 钢管 尺寸 为 $121mm x $95mm x 90mm 锯床 
用 三 爪 自 定 心 卡 盘 夹 工件 内 孔 ， 找 正 外 圆 ， 车 外 圆 尺 寸 至 
2 车 CA6140 
中 118mm 
3 Za 以 外 圆 定位 分 两 次 装 夹 ， 采 用 厚 1. 6mm 锯 片 铣 刀 将 工件 切 开 X6132 组 合 夹具 
外 径 定 位 ， 专 用 工装 装 夹 工件 。 粗 精 铣 分 割 面 保证 外 径 至 分 割 面 p 、 
4 ii I X6132 专用 工装 
距离 ， 尺寸 为 58mm 
工装 将 分 割 开 的 工件 合 装 在 一 起 ， 按 内 椭圆 的 大 、 小 径 找 正 ， , 
5 车 CA6140 专用 工装 
车 内 孔 至 $103mm +0. 08mm 
6 清洗 酸 洗 内 表面 一 清水 清洗 内 表面 一 烘 干 内 表面 
在 内 表面 涂 助 熔剂 (选用 50% 氧化 锌 和 50% 氧化 氨 制 成 饱 合 深 
7 镀 锡 R9 
液 ) BE 
专用 工装 将 分 割 开 的 工件 合 装 在 一 起 ， 车 内 孔 ， 使 锡 层 在 0. 05 ~ " i 
8 不 oe CA6140 专用 工装 
0. 15mm 的 范围 内 
专用 工装 将 分 割 开 的 - 件 合 装 在 一 起 ， 两 边 分 割 面 各 热 0. 1mm 厚 
9 | EERS m i e 用 工装 
的 铜 皮 ， 采 用 离心 浇注 巴 氏 合金 ， 浇 注 后 内 孔 为 Hmm 专用 工装 
10 钳 拆除 工装 ， 去 掉 铜 皮 ， 修 整 分 割 面 
专用 工装 将 分 割 的 两 片 轴瓦 对 正 合 装 一 起 ， 点 焊 两 端面 分 割 处 ， 
11 焊 
使 之 成 一 体 
12 车 用 铜 三 爪 装 夹 轴 瓦 内 孔 车 外 圆 至 $110 -40mm CA6140 
13 3 必用 工装 装 夹 轴瓦 外 圆 粗 、 精 车 内 孔 至 $98. 5mm CA6140 专 - 装 
14 车 重新 装 夹 外 圆 ， 精 车 内 孔 ， 保 证 壁 厚 5+84 mm CA6140 专用 工装 
装 装 来 生 外 同 车 一 端 .证 工件 总 长 mm, {f 
is £ . 端面 ， 保 证 工件 总 长 为 85 ， 倒 角 | ,G140 Ë m 
n " 倒 头 〈 同 上 序 工装 ) ， 车 油槽 宽 为 8mm， 深 为 1mm 车 端面 总 长 至 ` 
EO RERS 2a, 倒 角 C1 ks 
17 钳 将 轴瓦 分 开 ， 修 毛刺 
18 Al Ai b6mm 油 孔 ， 倒 钝 孔 边 〈 组 合 夹具 ) 台 钻 
专用 工装 装 夹 工件 ， 铣 定位 槽 处 巴 氏 合金 ， 见 铁 基 即 可 (为 冲压 
19 E 、 、 X6132 
定位 槽 是 台 做 准备 ) 
MEMEDE, IERTE 10mm, K 5.5mm, X 1.4mm 一 边 距 
30 m Wo 保证 尺寸 有 长 条 边 距 | 奈 旋 机 专用 工装 
端面 为 15mm 
21 钳 去 毛刺 、 作 标记 
22 检验 检查 各 部 尺寸 及 精度 
23 入 库 包装 和 人 库 
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(3) 工艺 分 析 





1) 单 件 小 批 生 产 ， 采 用 离心 浇铸 巴 氏 合金 的 方法 ， 可 保证 加 工 质量 ， 而 且 节 约 材 


ËL. 

















2) 单 件 小 批 生 产 ， 毛 坏 留 有 较 大 的 加 工 余 量 。 当 工件 切 开 后 ， 精 铣 分 割 面 再 对 


加 工时 ， 内 、 外 圆 均 变 为 椭圆 ， 直 径 方向 相差 较 大 ， 因 此 必须 留 有 足够 的 加 工 余 量 
3) 轴瓦 上 两 面 (分 割 面 ) 与 最 大 外 圆 表 面 平 行 度 的 检验 ， 可 将 分 开 的 
最 高 点 ， 其 差 即 为 平行 度 误差 。 














台 上 ， 用 百 分 表 测量 轴瓦 外 径 两 











5.8 曲轴 箱 





















体 见 图 6-22 IHH 
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和 瓦 扣 在 平 


和 箱 结构 见 图 6-23 。 
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技术 要 求 
. 铸造 后 时 效 处 理 
. 铸件 不 得 有 砂 眼 、 缩 松 、 
夹 渣 等 缺陷 
. 未 注 明 铸造 圆 角 R3 ~ R5 

















. 未 注 明 倒 角 C2 
. 非 加 工 表面 涂 底 漆 
. 材料 HT200 
























































图 6-22 ”曲轴 箱 箱 体 
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技术 要 求 
. 铸造 后 时 效 处 理 
. 铸件 不 得 有 砂 眼 缩 松 、 
夹 渣 等 缺陷 
. 未 注 明 铸造 圆 角 R3 ~ R5 
. 未 注 明 倒 角 C2 
韭 加 工 表面 涂 底 漆 
. 箱 体 做 煤油 渗 漏 试验 
. 材料 HT200 
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1. 箱 盖 、 箱 体 轴承 孔 的 
轴 心 线 对 分 割 面 的 对 
称 度 公差 为 0 02mm 

2. PA 10020 mm 轴 L 
承 孔 的 同 轴 度 公差 为 
$0. 03mm 
































图 6-23 ”曲轴 箱 结构 


(1) 零件 图 样 分 析 

1) 箱 盖 、 箱 体 分 割 面 的 平面 度 公差 为 0.03mm。 

2) 轴承 孔 由 箱 盖 、 箱 体 两 部 分 组 成 ， 其 尺寸 $100 ”mm 的 分 割 面 位 置 ， 对 上 、 
下 两 个 半圆 孔 有 对 称 度 要 求 ， 其 对 称 度 公差 为 0.02mm。 

3) 两 个 轴承 孔 p100 ”mm 的 同 轴 度 公差 为 $0. 03mm, 

4) g140mm 端面 对 $100 mm 孔 轴 心 线 的 垂直 度 公 差 为 0.03mm。 

5) 箱 盖 上 部 2 x $100% mm 孔 端 面 对 其 轴 心 线 的 垂直 度 公 差 为 0.03mm。 对 
p100 +° mm 轴承 孔 轴 心 线 平行 度 公差 为 0.03mm。 

6) 铸件 不 得 有 砂 眼 、 夹 酒 、 缩 松 等 缺陷 。 

7) 未 注 明 铸造 圆 角 R3 ~ RS 。 

8) 未 注 明 倒 角 C2。 

9) 非 加 工 表面 涂 防 锈 漆 。 

10) 箱 体 底部 做 煤油 渗 漏 试验 。 

11) 材料 HT200。 

(2) 曲轴 箱 箱 盖 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 ( 表 6-45) 

(3) 曲轴 箱 箱 体 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 ( 表 6-46) 

(4) 曲轴 箱 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 ( 表 6-47) 
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3645 曲轴 箱 箱 盖 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 
















































































































































































































































































































































































工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 铸造 铸造 
> 清 砂 清 砂 
3 热处理 人 工时 效 处 理 
4 RE 非 加 工 表面 涂 防 锈 漆 
I 划 线 划分 割 面 加 工 线 ， 划 $100 895mm 轴承 孔 线 ， 按 分 割 面 凸 缘 上 面 
找 正 ， 划 尺寸 230mm 高 度 线 ， 照 顾 相 互 间 尺寸 ， 保 证 加 工 余 量 
. 以 分 割 面 定位 ， 按 分 割 面 加 工 线 找 正 ， 装 夹 工件 ， 铣 上 平面 
6 E Wi X5032 
180mm x 170mm 至 划 线 处 
以 平面 180mm x 170mm 定位 装 夹 工件 ， 并 在 凸 缘 上 加 辅助 支撑 
7 钳 E X5032 
A, R, MERE O. 5 ~ 0.8mm 
以 平面 180mm x 170mm 定位 装 夹 工件 ， 并 在 凸 缘 上 加 辅助 支撑 
8 磨 M7150A 
点 ， 磨 分 割 面 ， 至 图 样 尺寸 230mm 
以 180mm x 170mm 平面 定位 装 夹 工 件 ， 采 用 专用 钻 模 按 分 割 面 外 
n Z3050 T3 
° i 形 找 正 ， 钻 12 x bl6mm fL, # 12 x $32mm hA SMT 
10 钻 钻 、 攻 2 x M8 螺纹 孔 Z3050 
11 #H Eg Kl l| 
12 检验 检查 各 部 尺寸 
表 6-46 曲轴 箱 箱 体 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 铸造 铸造 
°. 清 砂 清 砂 
3 热处理 人 工时 效 处 理 
4 RE 非 加 工 表面 涂 防 锈 漆 
š 划 线 划分 割 面 加 工 线 ， 划 $8100 6mm 轴承 孔 线 ， 照 顾 壁 厚 均匀 ， 并 
| 保证 轴承 孔 的 加 工 量 
Jl EN 宇 | 面 线 找 正 ， 装 夹 工 件 留 
š al 以 分 割 面 定 位 ， 按 分 割 面 加 工 线 找 正 ， 装 夹 工件 ， 刨 底面 ， 留 加 BICIA 
TAE 2mm 
7 j 以 底面 定位 ， 装 夹 工件 ， 刨 分 割 面 ， 留 磨 余 量 0.4 ~ 0. 5mm B1010A 
Jle. ETE. y > [#] EE R SF mm (注意 保 
7 al us 定位 ， 装 夹 工 件 ， 精 刨 底面 至 图 样 尺 寸 260mm (注意 保 PN 
留 工 序 7 留 磨 余 量 ) 
分割 面 定位 ， 装 夹 工件 KR, r 形 找 正 钻 4 
m 以 分 割 面 定位 ， 装 夹 工件 ， 用 专用 销 模 ， 按 底面 外 形 找 正 钻 4 x 23080 usss 
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( 续 ) 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
六 底面 定位 I H: 上 ZSI É $ k 
i k 以 底面 定位 ， bon 用 专用 钻 模 ， 按 分 割 面 外 形 找 正 ， 钻 12 EEA 
x 中 16mm fL, #12 x 32mm 
E, KHIL Rel⁄55° WHEA Ri, OEE 归 0mm， 钻 视 油 孔 
11 钻 本 Z3050 
j30mm, FM p60mm, Hi, K3 x M6 螺纹 孔 
12 Bë 以 底面 定位 ， 装 夹 工件 ， 磨 分 割 面 至 图 样 尺 寸 ， 保 证 尺寸 2600mm M7132Z 
13 钳 煤油 渗 漏 试验 
14 检验 检查 各 部 尺寸 
表 6-47 曲轴 箱 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 
工序 号 | 工序 名 称 工序 内 容 工艺 装备 
1 +H 将 箱 盖 、 箱 体 对 准 合 箱 ， 用 12 x M14 螺栓 、 螺 母 紧 固 
2 a BREK 2 x $8mm FN 1: 50 锥 度 销 孔 Z3050 
3 #H 将 箱 盖 、 箱 体 做 标记 、 编 号 
4 则 线 划 2 x p100 +90 mm 轴承 孔 端 面 加 工 线 。 划 2 x p100 +905 mm 互 
”成 90° 饶 孔 加 工 线 
以 底面 定位 装 夹 工件 ， 按 分 割 面 高 度 中 心 线 找 正 铀 杆 中 心 高 。 按 
5 Ë 线 找 正 孔 的 位 置 ， 精 匀 100 +0 mm #8H2R4L, OO BE tur 0.5 ~ T617A 
0. 6mm， 刊 两 端面 
y EMRET S5, HP 100 +0.035 mm 轴承 孔 至 图 样 尺寸 ， 精 刊 
6 Ji Pé T617A 
两 端面 
以 底面 及 轴承 孔 (轴承 孔 装 上 心 轴 ) 定位 ， 轴 承 孔 一 端面 定向 ， 
ETAF, EMELI bg100+405mm 至 图 样 尺寸 ， 刮 前 端面 。 用 同 
7 Pé _ T617A 
样 装 夹 方法 ， 重 新 装 夹 工 件 ， 匀 男 一 侧 氏 孔 100095 mm 至 图 样 尺 
sF, Sm 
; m 以 底面 定位 ， 装 夹 工件 〈 专 用 工装 或 组 合 严 具 ) ， 铣 箱 盖 上 和 斜面 | X6132 专用 工装 
50mm x 160mm 或 组 合 夹具 
9 H EKMAR ENLIL E4 6 x M8 RTL Z3050 专用 钻 模 
10 Hl 钻 、 攻 轴承 孔 端 面 上 6 x M8 螺 孔 Z3050 专用 钻 模 
时 检查 检查 红 孔 端面 与 轴承 孔 轴 心 线 的 平行 度 ， 饶 孔 端 面 与 负 孔 轴 心 线 EE 
“| 的 垂直 度 及 各 部 尺寸 及 精度 i Ga 
12 钳 拆 箱 去 毛刺 、 清 洗 
13 AJE 入 库 








(5) 工艺 分 析 
1) 曲轴 
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箱 体 主要 加 工 部 分 是 





分 割 面 、 
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孔 和 螺 孔 ， 其 中 
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ARTILE HA w ETLER a. PRA A ET FLA mi Bum L... RHEI qh 
承 孔 同 轴 度 、 端 面 与 轴承 孔 轴 心 线 的 垂直 度 、 缸 孔 端面 与 轴承 孔 轴 心 线 的 平行 度 要 求 
等 。 

2) 曲轴 箱 在 加 工 前 ， 要 进行 人 工时 效 处 理 ， 以 消除 铸件 的 内 应 力 。 加 工时 应 注意 
夹 紧 位 置 ， 夹 紧 力 大 小 及 辅助 支承 的 合理 使 用 ， 防 止 零件 的 变形 。 

3) 箱 盖 、 箱 体 分 割 面 上 的 12 x $16mm 孔 的 加 工 ， 采 用 同一 钻 模 ， 均 按 外 形 找 正 ， 
这 样 可 保证 孔 的 位 置 精度 要 求 。 

4) 曲轴 箱 箱 盖 和 箱 体 不 具 互 换 性 ， 所 以 每 装配 一 套 必须 钼 、 匀 定位 销 ， 做 标记 和 
编号 。 

5) 轴承 孔 分 割 面 对 称 度 的 检验 ， 用 一 平 尺 安装 上 百 分 表 ,分 别 测量 箱 盖 、 箱 体 两 
个 半圆 的 羊 径 值 ， 其 差 为 对 称 度 误差 。 

6) 箱 盖 币 孔 端 面 与 轴承 孔 轴 心 线 的 平行 度 检 验 ， 首 先 在 轴承 孔 内 安装 测量 心 轴 ， 
用 平 尺 上 百 分 表 以 和 饶 孔 端面 为 基准 ,分 别 测量 心 轴 两 端 最 高 点 ， 其 差 值 即 为 平和 
差 。 


















































第 7 童 工艺 装备 设计 及 管理 
1. 工艺 装备 设计 基础 


1.1 工艺 装备 编号 方法 (JB/T 9164—1998) 


1.1.1 基本 要 求 

1) 企业 的 自制 工艺 装备 都 应 具有 独立 的 编号 。 

2) 工艺 装备 编号 可 采用 数字 编号 方法 和 字母 与 数字 混合 编号 方法 两 种 ， 推 荐 优先 
采用 数字 编号 方法 。 
1.1.2 工艺 装备 编号 的 构成 

1) 数字 编号 方法 由 工装 的 类 、 组 、 分 组 代号 及 设计 顺序 号 两 部 分 组 成 ， 中 间 以 一 
字 线 分 开 。 






























































x x x — x 
le 设计 顺序 号 
分 组 代号 
组 代号 
类 代号 
例如 : 外 圆 车 刀 的 编号 
2 1 0 一 X 
[ ` 设计 顺序 号 
分 组 : 外 圆 车 刀 
ZH: 切 刀 
类 : 刀具 








2) 字母 和 数字 混合 编号 方法 ， 由 工装 的 类 、 组 、 分 组 代号 及 设计 顺序 号 两 部 分 组 
成 ， 中 间 以 一 字 线 分 开 。 

















x x x — x 
l. 设计 顺序 号 

分 组 代号 

组 代号 

类 代号 








例如 : 外 圆 车 万 的 编号 


第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 


. 329. 





1.1.3 


0 


x 


| 一 





3) 必要 时 企业 可 在 工装 编号 中 加 入 下 列 内 容 : 


D ”对 每 个 分 组 再 分 型 














J 








型 的 代号 





设计 顺序 号 
分 组 : 外 圆 车 刀 
组 : 切 刀 
类 : 刀具 


企业 自行 规定 。 


© 在 工装 号 的 首部 加 和 产品 代 恒基 他 代号 (如 企业 代号 )。 


其 他 代号 
产品 代号 





4) 若 企业 自制 工装 








5) 自制 通用 








1 


x x 








=(= 


， 可 以 只 划分 类 、 


组 ， 


i i 





工艺 装备 可 在 类 代号 
6) 工装 做 较 大 修改 时 ， 可 在 设计 顺序 号 后 加 字母 A、B、C 等 ， 以 示 区 别 。 


不 再 划分 分 组 。 


设计 顺序 号 
组 : 车 床 夹具 
类 : 夹具 


前 加 字母 “T”。 





工艺 装备 的 类 、 组 和 分 组 的 划分 及 代号 


(1) 工艺 装备 类 的 划分 及 代号 (7-1) 
表 7-1 工艺 装备 类 的 划分 及 代号 





设计 顺序 号 
型 代号 
分 组 代号 
组 代号 

类 代号 























































































































































































































m 
说 BJ 
数字 代号 | 字母 代号 名 称 
铸造 、 热 压力 加 工 、 热 处 理 、 焊 接 、 粉 未 冶金 、 非 金属 热 加 工 
0 R 热 加 工 用 工装 用 的 工装 
1 C 冷 压 加 工 用 工装 | ” 板 料 冲压 、 冷 匆 、 冷 挤 、 拉 丝 等 冷 压 加 工 用 的 工装 
刀具 全 尾 切 肖 K H Fr y TEH | El. 
2 D (用 于 切削 加 工 ) 金属 切削 机 床 用 刀具 ， 包 括 光 整 加 工 用 工具 和 电 加 工 用 工具 
3 
4 
5 
6 F 辅 具 于 连接 机 床 与 刀具 的 各 种 工具 
; i 夹具 在 金属 切削 机 床 或 机 械 上 ， 用 于 安装 、 定 位 和 夹 紧 被 加 工 工件 
(用 于 切削 加 工 ) | 的 工具 
本 加 工 和 装配 中 测量 尺寸 、 形 状 和 位 置 的 量具 、 夹 具 和 各 种 检验 
8 L 计量 器 具 。 | 测试 装置 
Š " 其 他 工装 TERR, ETZARA, KELM, PERET, EI 
Sa [专用 工装 及 钳工 和 装配 工具 非 金属 加 工 用 工装 等 









































































































































































































































































































































































































































(2) 工艺 装备 组 的 划分 及 代号 (类 代号 以 数字 表示 为 例 )( 表 72) 
表 7-2 工艺 装备 的 类 、 组 及 代号 
组 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
类 
01 04 05 
0 00 02 03 09 
Pe w | 热 压力 加 工 j w jb 粉末 冶金 ”| 非 金属 热 加 工 06 07 08 w" 
热 加 工 用 工装 | 铸造 用 工装 用 工装 ”| 热处理 用 工装 | 焊接 用 工装 1 工装 Eye 其 他 
1 10 11 19 
冷 压 加 工 板 料 冲压 Pk Vor. 12 13 14 15 16 17 18 其 他 
用 工装 用 工装 “| 拉丝 等 用 工装 È 
2 
END 21 22 23 24 25 26 27 29 
H. T 
E j 切 刀 Pai 孔 加 工 刀具 | 拉 刀 和 推 刀 | 齿 形 加 工 刀 具 | 螺纹 加 工 刀具 | 光 整 加 工具 ”人 | 其 他 
3 30 31 32 33 34 35 36 IT 38 39 
4 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 
5 50 51 52 53 54 55 56 57 58 59 
6 6l 62 63 64 65 66 69 
E 60 zpra | 铣床 和 齿轮 加 | 刨床 , 插 床 sense. 钻床 BE K 拉 床 、 花 键 67 68 a 
mi 车 床铺 具 | 工 机 床 辅 具 |。 sn E 畏 具 机 床 辅 上 
7 多 72 73 7 75 
VLERE E 3 
夹具 (用 于 切 | an | K AI WRMTIUR| Suk m | ME | EUR 76 7 | 
削 加 工 ) 2 用 夹具 用 夹具 夹具 面 磨床 用 夹具 |” 床 用 夹具 
83 86 87 
8 81 82 84 89 
ee 80 ua e SN 位 置 .综合 和 zas pE 85 检验 夹具 检验 仪器 和 测 | 88 # 
十 量 器 具 光滑 极限 量规 | ”螺纹 量规 VRA 样板 . 样 件 和 装置 se 其 他 
92 93 94 95 
9 90 91 i š 97 99 
? s a 钳工 和 装配 | 非 金属 加 工 | 表面 处 理 用 | 制造 弹簧 用 96 ; 98 ç 
其 他 工装 工 位 器 具 ”| 起 重 运输 装置 FaR ss. mee 电工 专用 工装 其 他 
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(3) 工艺 装备 (简称 工装 ) 分 组 的 划分 及 代号 (类 代号 以 数字 表示 为 例 ) 
























































































































































































































































































































































































































































1) 热 加 工 用 工装 的 类 组 分 组 及 代号 见 表 7-3。 
表 7-3” 热 加 工 用 工装 的 类 、 组 .分 组 及 代号 
分 乡 
分 组 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
类 组 
a 000 001 002 003 004 005 006 007 m 
做 造 用 工装 砂 型 铸造 金属 型 铸造 压力 铸造 离心 铸造 熔 模 铸造 用 | 其 他 铸造 方法 | 铸件 清理 校正 | 铸造 用 手工 | 008 其 他 
o 工装 用 工装 用 工装 工装 工装 - 装 [ 装 工具 和 量具 5 
01 Dio 011 012 338 015 016 017 大 
热 压力 加 工 ,。 | 摩擦 压力 机 曲轴 压力 机 IONN 014 HHR | 锻造 用 的 整形 | 锻造 用 手工 工 | 018 
PRB EE HB Es: 平 锻 机 用 锻 模 其 他 
JTX 用 银 模 用 锻 模 锻 模 模 、 冲 切 模 具 和 量具 
021 027 
和 热处理 用 022 023 024 025 026 热处理 用 手工 | 028 Wi 
热处理 用 工装 | 热处理 用 夹具 | 其 他 
. 感应 器 工具 及 其 他 装置 
031 
03 030 焊接 用 焊 枪 032 s 039 
I y Ë 033 034 035 036 钙 焊 工具 及 焊 038 
焊接 用 工装 焊接 用 夹具 | 焊 钳 、 切 割 器 | 焊接 用 电极 接 用 手工 具 其 他 
及 其 附件 Ñ 
04 040 041 u. 
粉末 冶金 硬 质 合金 粉末 冶金 042 043 044 045 046 047 048 其 他 
工装 用 压 模 用 模具 a 
05 
非 金 属 热 加 工 a n 053 054 055 056 057 058 3 
i i ba ”| 橡胶 用 模具 | 塑料 用 模具 | 玻璃 用 模具 其 他 
06 060 061 062 063 064 065 066 067 068 069 
07 070 071 072 073 074 075 076 077 078 079 
08 080 081 082 083 084 085 086 087 088 089 
02 090 091 092 093 094 095 096 097 098 099 


其 他 
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2) 冷 压力 加 工 用 工装 的 类 组、 分 组 及 代号 见 表 74。 









































































































































R74 冷 压力 加 工 用 工装 的 类 、 组 .分 组 及 代号 
分 组 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
类 组 
107 

10 100 101 102 103 104 105 106 a 109 
ms a S a Ny s" e a WORRIE | 108 
板 料 冲压 工装 冲 裁 模 弯曲 成 形 冲模 | 拉 深 成 形 冲 模 成 形 模 复合 冲模 连续 冲模 | 非 金 属 用 冲模 用 工具 其 他 

11 110 111 112 
冷 铀 pir. 冷 铀 模具 和 冷 挤 压 模具 拉丝 模具 113 114 115 116 117 118 119 
拉丝 等 用 工装 夹具 和 夹具 和 夹具 

12 120 121 122 123 124 125 126 127 128 129 

13 130 131 132 133 134 135 136 137 138 139 

14 140 141 142 143 144 145 146 147 148 149 

15 150 151 152 153 154 155 156 157 158 159 

16 160 161 162 163 164 165 166 167 168 169 

17 170 171 172 173 174 175 176 177 178 179 

18 180 181 182 183 184 185 186 187 188 189 

191 

19 190 192 

_ w 冷 压 加 工 193 194 195 196 197 198 199 

其 他 NETH HEN 压 印 工具 

量具 
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3) 刀具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 组、 分 组 及 代号 见 表 7-5。 































































































































































































R75 刀具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 组、 分 组 及 代号 
分 组 
0 1 ° 3 4 5 6 7 8 9 
类 组 
20 200 201 202 203 204 205 206 207 208 209 
21 210 211 212 213 214 215 219 
M A 216 217 218 I 
切 刀 外 圆 车 刀 ETLE 成 形 车 刀 其 他 车 刀 (DA FJ 其 他 
221 228 
2 220 pe 259 a 224 225 226 Pa p 229 
HEI FEJESE SHEN Š HEJ REI 成 形 铣 刀 “| 其 他 
HEJ HJI 
23 230 231 232 233 234 235 236 pe a 239 
孔 加 工 刀 有 具 钻头 扩 孔 钻 Bul AJ] ELJ 深 孔 刀具 组 合 刀具 其 他 
24 240 241 242 243 244 245 249 
加 本 、 Eon i 246 247 248 
拉 刀 和 推 刀 JL: J 平面 拉 刀 BBB J 花 键 拉 刀 特 形 拉 刀 推 刀 其 他 
255 
25 250 251 252 253 254 I 259 
; A m gh m 其 他 齿 形 加 工 256 257 258 
齿 形 加 工 刀 具 BIN J 滚 刀 着 齿 刀 fit JJ ESDA TR 其 他 
268 
26 260 265 266 267 、 269 
有 261 262 263 264 "i 螺纹 | 
螺纹 加 工 刀 具 丝锥 滚 丝 轮 板牙 搓 丝 板 其 他 
梳 刀 
27 278 
光 整 加 工 270 271 a 273 A ° 276 ear 抛光 
— 研磨 工具 HETA 磨 头 压 光 工 具 其 他 
用 工具 工具 
28 280 281 282 283 284 285 286 287 288 289 
V — PA 2 293 294 295 296 297 298 299 
其 他 滚 压 轮 刻字 工具 电 加 工 用 工具 
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4) 辅助 工具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 组 、 分 组 及 代号 见 表 7-6。 






















































































































































































































































































































































































































































































表 7-6 辅助 刀具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 组、 分 组 及 代号 
分 组 
0 1 > 3 4 5 6 7 8 
类 组 
60 600 601 602 603 604 605 606 607 608 
614 
g 610 81 913 半自动 车 床 s 616 617 618 
动 在 床 
车 床 辅 具 普通 车 床 辅 具 | 立 式 车 床 辅 具 | 六 角 车 床 辅 具 m 自动 车 床 辅 具 
62 625 626 627 
铣床 和 此 轮 加 | 620 sss . = wi EER SRNL MUN ODL A A] 628 
不 t IJ. [5] HAR INJ ` I. I. 
D wi 立 式 铣床 辅 具 | 卧 式 铣床 辅 具 | 龙门 铣床 辅 具 | 万 能 铣床 辅 具 、 "a 
[机 床 辅 具 床 辅 具 床 辅 具 磨 齿 机 床 辅 具 
z 631 632 633 
WR {RR 630 Ne 634 635 636 637 638 
H 牛头 刨床 辅 具 | 龙门 刨床 辅 具 | ” 插 床 辅 具 
64 641 642 643 644 645 646 
640 ， 647 648 
磨床 辅 具 内 圆 磨床 辅 具 | 外 圆 磨床 辅 具 | 无 心 磨床 辅 具 | 平面 磨床 辅 具 | 工具 磨床 辅 具 | 万 能 磨床 辅 具 
65 655 
钻床 PER 650 a 637 0 we 深 孔 加 工 机 床 656 657 658 
W FEIR aiat o N E -WLR 
i `: RAAE. | 据 辟 钻床 畏 具 | ERRUR | ERBER p 
辅 具 R. 
66 
HAR HERE 660 s. 662 903 O04 665 666 667 668 
ALIR ACRE 
拉 床 辅 具 比 键 机 床 辅 具 | 花 键 磨床 辅 具 
JURAR 床 + Rý 4 Wi 
674 
s 670 ga 612 673 电 加 工 机 床 675 676 677 678 
其 他 机 床 辅 具 螺纹 机 床 辅 具 | 研磨 机 床 辅 具 | 抛光 机 床 辅 具 EB 
68 680 681 682 683 684 685 686 687 688 
69 690 691 692 693 694 695 696 697 698 
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5) 夹具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 组、 分 组 及 代号 见 表 7-7。 
表 7-7 夹具 (用 于 机 械 加 工 ) 的 类 、 组 ,分 组 及 代号 











































































































































































































































































































































































































































































































































































































分 组 
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
类 组 
70 700 701 702 703 704 709 
夹具 装置 “| 夹 紧 装置 “| 定位 装置 “| 气 液压 装置 | ”回转 装置 “| RRR °. 人 O | 其 他 
71 714 
711 712 713 716 717 
ERER | 立 式 车 床 | 转 卉 车 床 | a 75 螺纹 机 床 | wame | 718 | 如 
waj 夹具 用 夹具 用 夹具 用 夹具 床 用 夹具 g 
夹具 用 夹具 
724 
72 721 
ee 722 723 市 HTA 、 磨 729 
1 JJ I RA Ë 1 1 FNS je e 2 
齿轮 LELE 720 R BERD | 创 寺 机 用 夹具 | 插 从 机 用 夹具 上 研 齿 机 725 726 727 728 EE 他 
夹 夹具 ek 
用 夹具 
73 731 732 733 734 735 H0 
BER PS KI 730 SEINERE 摇 臂 机 床 立 式 铀 床 hok 深 孔 加 工 736 737 738 Ab 
夹具 夹具 用 夹具 用 夹具 用 夹具 机 床 用 夹具 
74 
+ B J 741 742 743 744 aas 146 28 
平面 麻 床 740 SR ERSE | 万 能 铣 ,龙门 | “牛头 刨床 龙门 刨床 插 床 用 夹具 平面 磨床 747 748 | 其 他 
yE H 床 用 夹具 铣床 用 夹具 用 夹具 用 夹具 用 夹具 
75 751 752 5 Di 
花 键 机 床 、 750 花 键 铣 床 花 键 机 床 拉 床 用 夹具 754 735 756 757 758 h 
拉 床 用 夹具 夹具 用 夹具 
76 761 762 763 5 5 
其 他 机 床 760 研磨 机 床 抛光 磨床 电 加 工 机 床 | 刻字 机 用 夹 有 765 766 767 768 此 他 
夹具 夹具 用 夹具 用 夹具 si 
77 770 771 772 773 774 775 776 777 778 | 779 
78 780 781 782 783 784 785 786 787 788 789 
79 790 791 792 793 794 795 796 797 798 | 799 
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6) 计量 器 具 的 类 、 组 、 分 组 及 代号 见 表 7-8。 


表 7-8 计量 器 具 的 类 、 组 .分 组 及 代号 











































































































































































































分 组 
0 1 2 4 Š 6 7 8 9 
类 组 
80 800 801 802 803 804 805 806 807 808 809 
810 813 814 
. 长 度 .高度 2 w 气动 测 动 测 815 817 gl8 | 3 
eg BE 高 度 、 ee 气动 测量 气动 测量 Š N 
光滑 极限 量规 qa kus 孔 用 塞 规 轴 用 卡 规 槽 用 量规 其 他 
深度 量规 塞 规 卡 规 
82 822 824 825 829 
À 820 821 T 823 w. < 826 827 828 . 
螺纹 量规 螺纹 塞 规 螺纹 环 规 校对 量规 其 他 
53 S20 831 832 834 836 837 2a 839 
位 置 .综合 和 MB BES EL | 833 Sasi 835 气动 测量 用 综合 pe SU | qh 
+ 时 D FE HE MVA TN 时 = 3 
成 形 量规 量规 量规 及 成 形 量规 ~ 量规 
841 844 
4 840 对 刀 样 板 及 对 a a 锥 度 和 角度 845 546 847 848 3 
样板 、 样 件 | 螺纹 样板 齿 形 样板 i 样 件 其 他 
刀 装 置 样板 
85 850 851 852 853 854 855 856 857 858 859 
0 So a61 862 863 864 865 866 867 868 23 
仿 验 夹具 和 装置 MERA 动 测量 装置 其 他 
87 875 
检验 仪器 和 870 sA 872 573 We 物理 性 能 876 877 878 273 
DED N < TEHE - 
s 检验 仪器 耐 压 试验 台 | 密封 性 试验 台 | Cn 其 他 
试验 |=] 试验 [=] 
88 880 881 882 883 884 885 886 887 888 889 
89 890 891 892 893 894 86 899 
s. $ 895 量 仪 附件 支架 、 897 898 
其 他 v 形 铁 平 尺 . 卡 尺 方 箱 平板 对 表 件 i 其 他 
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7) 其 他 工装 的 类 组、 分 组 及 代号 见 表 7-9。 
表 7-9 其 他 工装 的 类 、 组 分 组 及 代号 
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分 组 
0 ] 2 3 4 5 6 7 8 
类 组 
90 900 901 902 903 904 905 906 5 308 
工 位 器 具 零件 箱 托盘 零件 架 工作 台 容器 柜 £ 
al 21 n a 913 914 915 916 917 918 
起 重 运输 装置 手推车 h J 悬挂 装置 I 
921 922 
K D 粘 结 工具 、 压 | 调整 .装配 JE _ 924 926 927 928 
HZH L Jt JE | paj RA UE m 
钳工 和 装配 工具 MTA 装配 用 手工 具 钳工 工具 
合 工具 和 夹具 和 拖 用 工具 和 夹具 
93 930 931 932 933 
非 金属 加 工 木材 加 工 橡胶 加 工 玻璃 加 工 塑料 加 工 934 935 936 937 938 
用 工具 用 工具 用 工具 用 工具 工具 
943 
94 940 941 942 o 944 945 946 
Ea J 蓝 工具 A 947 948 
表面 处 理 用 工具 WRTA RETH BETH CRR) 喷 砂 工具 WITH | 阳极 氧化 工具 
952 
? 950 21 i JEM w w: 955 956 957 958 
I w. #HI E 3 š 7 x" EI 
制造 弹簧 用 工具 缠绕 工具 a 弹簧 检验 工具 | 弹簧 装配 工具 
96 960 961 962 963 964 965 966 967 968 
上 a q: Me 973 974 975 976 977 978 
电工 专用 工具 | HRT BRATA | 电线 成 形 工具 I 
98 980 981 982 983 984 985 986 987 988 
99 
990 991 992 993 994 995 996 997 998 
其 他 
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1.1.4 工艺 装备 编号 登记 表 ( 表 7-10) 


表 7-10 工艺 装备 编号 登记 表 

























































































































































































a) 工装 编号 登记 表 工装 类 ,组 .分 组 名 称 (2) 工装 类 ,组 .分 组 代号 G) 
使 用 对 象 | ' 
序号 “| 工装 编号 | 工装 名 称 工序 | 使 用 车 间 | 设计 者 登记 日 其 备注 
图 号 名 称 
a) 6) (6) a) (8) (9) a0) (11) (12) 
注 , 1. 登记 表 各 栏 填写 内 容 ， (7) 使 用 该 工装 的 零件 名 称 。 
(1) 企业 名 称 〈 可 印 出 ) 。 (8) 使 用 该 工装 的 工序 名 称 。 
(2) 在 本 表 上 登记 的 工装 类 、 组 与 分 组 名 称 。 (9) 使 用 该 工装 的 分 厂 、 车 间或 工段 的 名 称 或 代号 。 
(3) 在 本 表 上 登记 的 工装 类 、 组 与 分 组 代号 。 (10) 该 工装 的 设计 者 (EF). 
(4) 由 (3) 中 的 代号 加 设计 顺序 号 后 构成 。 (11) 登记 该 工装 编号 的 日 期， 
(5) 编号 的 工装 详细 名 称 ， 如 45° 外 加 车 刀 、 深 齿 心 轴 等 。 (12) 根据 需要 填写 。 
(6) 使 用 该 工装 的 零件 图 号 。 2. 表格 尺寸 由 各 企业 自 定 。 
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1.2 专用 工艺 装备 设计 图 样 及 设计 文件 格式 (JB/T 9165. 4 一 1998 ) 


1.2.1 专用 工艺 装备 设计 任务 书 (格式 1) ( 表 7-11) 
表 7-11 专用 工艺 装备 设计 任务 书 (格式 1) 































































































































































































* | 底 | ú jl I 
ki 外 校 图 | “ A S y 222 a y 5 
人 
专用 工艺 产品 型 号 (1) 零件 图 号 (3) 每 台 件 数 (5) 
(企业 名 称 ) aen 任务 书 u - 
装备 设计 产品 名 称 (2) 零件 名 称 (4) 生产 批量 (6) 
40 50 20 工装 编号 (T) 使 用 车 间 (11) 
工装 名 称 (8) 使 用 设备 (12) 
工序 简 图 和 技术 要 求 制造 数量 (9) 适用 其 他 产品 S 
II 
工装 等 级 (O) 30 | (13) š ç 
S š 
工序 号 工序 内 容 = 
(20) 15 (14) (15) 15 
iio 旧 工序 编号 (16) 库存 数量 (17) 
设计 理由 旧 工 装 处 理 意见 æl ý 
(18) (19) 
16 24 16 24 16 16 24 16 24 
编制 (日 期 ) (21) 审核 (日 期 ) (22) 批准 (日 期 ) (23) 设计 (日 期 ) (24) (25) (26) 
li 
2 210 s| 





























注 :1. 空格 填写 内 容 :(1) ~ (4) 按 设计 文件 填写 使 用 该 工装 的 产品 型 号 、 名 称 和 零件 的 图 号 4 名 称 。(5) (6) 分 别 填写 使 用 该 工装 的 零件 在 每 台 产 品 中 的 数量 和 

生产 批量 。(7) 工 装 编号 。(8 ) 工装 名 称 。(9) 提出 第 一 次 制造 数量 。(10) 工装 复杂 程度 等 级 ( 按 企业 标准 填写 ) 。(11 ) 该 工装 在 哪个 车 间 使 用 。(12 ) 该 

工装 在 何 设备 上 使 用 ,一 般 只 填 设 备 型 号 的 名 称 ,如 工艺 有 特殊 要 求 时 ,填写 设备 型 号 和 本 厂 设备 编 号 。(13 ) 该 工装 还 适用 于 哪个 产品 ,只 写 产 品 型 号 及 
件 号 。(14) 工序 号 表明 该 工装 在 此 工序 中 使 用 。 (15) [ 序 内 容 , 表 明 使 用 该 工装 在 此 工序 中 需 加 工 的 内 容 。(16) 旧 工 装 编号 。(17 ) 旧 工 装 库存 数量 。 
(18) 工 装 的 设计 原因 。(19) 工艺 人员 提 出 对 旧 工 装 虐 的 处 理 意见 ， (20) 绘制 工序 简 岁 ,说 明定 位 基准 和 装 夹 方法 。(21) ~ (24) 责任 者 签字 并 注 明 日 期 。 
(25) 、 (26 ) 根 据 需要 自 定 。 

2. 可 根据 需要 复印 成 软 硬 多 页 的 复写 形式 ， 
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1.2.2 专用 工艺 装备 装配 图 样 标 题 栏 、 附 加 栏 及 代号 栏 (格式 2) ( 表 7-12) 
表 7-12 ”专用 工艺 装备 装配 图 样 标题 栏 、 附 加 栏 及 代号 栏 (格式 2) 







































































































































































| 
(34) (图 样 代号 ) | 
— 60 = 
_ 180 J 
Ek 
a 
描 图 
(27) 7,3, .| 20 15 60 
描 校 (1) (2) 
(28) 
底 图 号 11)(12) (13) |(14)|(15) 10 | (40 |10 _15 | _15 1 15 
(29) 标记 处 数 更 改 文 件 号 | 签字 | 日 期 | 共 张 第 张 区 
(30) 设计 | (16) leet] (20) 材料 (3) EH (4| 比例 | (5) (6) | (7) a| 
(31) 校对 | (17) | (21) | (24) | 使 用 车 间 | 使 用 设备 
32 18 22 25 10 名 
(32) 审核 | (18) [02] (25) | [sj (9) (10) 
(33) 工艺 | (19) |(23) | (26) 
|10 |_ 20 10 20 20 
m 210 | 
E: 空格 填写 内 容 : (1) 工装 名 称 。(2) 为 分 数 形 式 : 分 子 为 工装 编号 ， 分 母 为 使 用 对 象 。(3 ) 填写 材 
料 牌 号 〈 工 装 只 有 一 个 零件 时 ) (4) 重量 (工装 只 有 一 个 零件 时 ) (5) 填写 图 样 的 比例 。 (6) 
用 数字 按 顺序 填写 。(7) 用 数字 填写 同一 个 编号 工装 的 图 样张 数 。 (8) 使 用 该 工装 车 间 的 名 称 。 
(9) 使 用 该 工装 的 设备 。(10) 填写 企业 名 称 。(11 ) 更 改 标记 的 符号 。(12) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 同 














一 种 标记 符号 的 数量 。(13) 工艺 文件 更 改 通知 单 编号 。(14) 更 改 人 员 签字 。(15) 更 改 人 员 签 字 
日 期 。(16) ~ (23) 各 职能 人 员 签 字 及 日 期 。(24) ~ (26) 为 备用 栏 ， 由 各 企业 自 定 。(27) W 
图 员 签字 。(28 ) 描 校 者 签字 。(29) 底 图 号 。(30) ~ (33) 根据 需要 自 定 。(34) 填写 专用 工装 
装配 图 样 代号 。 
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1.2.3 专用 工艺 装备 零件 明细 栏 (格式 3) (R 7-13) 
表 7-13 ”专用 工艺 装备 零件 明细 栏 (格式 3) 
































































































































































































































vf | 
[ 按 格式 2] 
25 =] 
T 
Se 
š 
3 
8 40 60 10 35 
描 图 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) 
序号 代号 名 称 数量 材料 备注 
描 校 
L. >] 
底 图 号 
装订 号 [ 按 格式 2] 
i 
210 人 








# (1) 零件 顺序 。(2) 工装 零件 代号 。(3) 零件 名 称 。(4) 零件 数量 。(5) 材料 牌 





+ 用 。 
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1.2.4 专用 工艺 装备 零件 图 样 标题 栏 (格式 4) ( 表 7-14) 
表 7-14 专用 工艺 装备 零件 图 样 标 题 栏 (格式 4) 




















































































































of 
[ 按 格 式 2] 
Ps 
á 
描 图 
描 校 了 | 7 20 15 
RI a) (2) 
底 图 号 
(8) | (9) | (10) |(11)|(12)| 20 20 20 |- 20 _ 20 20 .| 
装订 号 “| 标记 | 处 数 | 更 改 文件 号 | 签字 | 日 期 共 张 
代号 材料 重量 数量 比例 = 
设计 a3) | 审核 | (15) (21) 
校对 (14) | 标准 化 (16) 第 张 
(3) (4) (5) (6) (7) = 
(17) (18) |(19) | (20) (22) 
— | | | | í hi 
[e10 phe 20 _ -1020-| [| 
a 210 ,| 











注 : 空格 填写 内 容 :(1) 工装 零件 名 称 。(2) 工装 编号 。(3) 零件 代号 。(4) 零件 材料 牌号 。(5) F 
件 重 量 。(6) 同一 代号 零件 数量 。(7) 图 样 比例 。(8) 更 改 标记 符号 。(9) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 同 种 
标记 符号 的 数量 。(10) 工艺 文件 更 改 通知 单 编号 。(11) 更 改 人 员 签字 。(12) 更 改 人 员 签字 日 期 。 
(13) ~ (16) 各 职能 人 员 签 字 。(17) ~ (20) 备用 栏 ， 各 企业 自 定 。(21) 、(22) 用 阿拉 伯 数 字 


分 别 填写 每 个 零件 图 样 的 总 张 数 和 顺序 数 。 
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1.2.5 专用 工艺 装备 零件 明细 表 (格式 5) ( 表 7-15 ) 
表 7-15 ”专用 工艺 装备 零件 明细 表 (格式 5) 























































































































































































































序号 代号 名 称 数量 材料 备注 
(23) (24) (25) (26) (27) (28) 
B 180 =| 
描 图 
| 
n 60 
描 校 — -l 
(1) (2) 
(7) | (8) (9) (10) | (11) 30 
底 图 号 60 ] 
标记 | 处 数 | 更 改 文件 号 | 签字 | 日 期 共 页 第 页 
° 
设计 | (12) 标准 化 (16) [77 y (4) (5) s 
装订 号 y 
校对 | (13) (20) (17) 专用 工艺 装备 
审核 | (14) (21) (18) 零件 明细 表 (3) 四 
工艺 (15) (22) (19) (6) 
25 10 20 10 20 5 A 
注 : 空格 填写 内 容 : (1) 专用 工装 名 称 。(2) 以 分 数 形式 填写 : 分 子 为 工装 编号 ， 分 母 为 使 用 的 对 



































象 。 
G) 填写 企业 名 称 。(4) (5) 同一 套 专用 工艺 装备 零件 明细 表 的 总 页 数 和 顺序 数 。(6) 填写 “ 专 
用 工艺 装备 零件 明细 表 ”。(7) ~ (22) 按 格式 2 的 (11) ~ (26) 说 明 填 写 。(23) 零件 顺序 号 。 
(24) 工装 零件 代号 。(25) 零件 名 称 。(26) 同一 代号 零件 数量 。(27) 材料 的 牌号 。(28) 备用 。 
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1.2.6 专用 工艺 装备 验证 书 (格式 6) ( 表 7-16) 
表 7-16 ”专用 工艺 装备 验证 书 (格式 6) 





























































































































15 40 35 
wt + 
À 
(文件 编号 ) -| 
(企业 名 称 ) 工艺 装备 验证 书 
共 页 | 第 页 
产品 型 号 a) 产品 名 称 (2) 
A 
零件 图 号 (3) 零件 名 称 (4) z 
x 
š 
工装 编号 (5) 工装 名 称 (6) 
使 用 单位 (7) 使 用 设备 (8) 
工序 号 (9) 工序 名 称 (10) 
li 
_ 44 ,| 20 44 
验 
证 e 
记 (11) 
录 
修 
改 (12) 
= 9 
见 
结 
1 
人 (13) 
2 (14) (15) (16) (IFI (18) (19) -| 
£ °| 
“f 
8 20 20 20 20 20 2 5 iN 
a 148 z 
注 : 空格 填写 内 容 : (1) ~ (4) 一 律 按 产品 图 样 的 规定 填写 。(5) ~ (10) 与 工装 设计 任务 书 的 内 





一 致 。(11) 按 规定 的 验证 项 目 逐 项 填写 验证 后 的 实际 精度 或 验证 简 图 。(12) 填写 验证 后 的 返修 
容 与 意见 。(13) 验证 后 填写 合格 、 基 本 合格 、 不 合格 、 报 废 的 验证 结论 。(14) ~ (19) 验证 组 





者 与 参加 者 的 单位 和 签字 ， 并 注 明 日 期 。 
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1.2.7 专用 工艺 装备 使 用 说 明 书 
专用 工艺 装备 使 用 说 明 书 的 格式 同 JBZT 9165.3 附录 B P (格式 B) 工艺 文件 用 
纸 。 
13 定位 、 夹 紧 符 号 应 用 及 相对 应 的 夹具 结构 示例 9 ( 表 7-17) 
表 7-17 定位 、 夹 紧 符 号 应 用 及 相对 应 的 夹具 结构 示例 



















































































































































































序号 | 说 明 定位 、 夹 紧 符号 应 用 示例 实 贞 结构 示例 
安装 在 V 
| 形 夹具 体内 
的 销 轴 HE a = 
槽 ) 
(三 件 同 加 工 ) 
一 上 4 
安装 在 铣 
， | 此 底座 上 的 
齿轮 ( 齿 形 
加 工 ) 
安装 在 一 B= I 
圆柱 销 和 一 -WN I 
A JE a EI j AS N f 
3 (ÆJ mK R 外 | 
上 的 箱 体 PAN: | 
( 箱 体 链 孔 ) s= 
O ”机 械 加 工 定位 、 夹 紧 符号 、 各 类 符号 的 画 法 及 装置 符号 的 使 用 见 第 2 章 。 
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( 续 ) 


夹具 结构 示例 





说 明 定位 、 夹 紧 符号 应 用 示例 























安装 在 三 
定位 夹具 
上 的 箱 
( 箱 体 钞 孔 ) 
































计 JH 
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说 明 定位 、 夹 紧 符号 应 用 示例 夹具 结构 示例 


































































































































































































安装 在 联 

动 夹 紧 夹 具 
F É T Pk 

(加 工 端面 ) 
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2. 工艺 装备 设计 规则 


21 工艺 装备 设计 及 管理 术语 (JB/T 9167. 1 一 1998) 


(1) 工艺 装备 (简称 工装 ) 

产品 制造 过 程 中 所 用 的 各 种 工具 总 体 ， 包括 刀 具 、 夹 具 、 模 具 、 量 具 、 检 具 、 辅 
具 、 钳 工 工 具 和 工 位 器 具 等 。 

(2) 工艺 设备 (简称 设备 ) 

完成 工艺 过 程 的 主要 生产 装置 ， 如 各 种 机 床 、 加 热 炉 、 电 镀 村 等 。 

(3) 通用 工艺 装备 

能 为 几 种 产品 所 共用 的 工艺 装备 。 

(4) 标准 工艺 装备 

已 纳入 标准 的 工艺 装备 。 

(5) 专用 工艺 装备 

专 为 某 一 产品 所 用 的 工艺 装备 。 

(6) 成 组 工艺 装备 

根据 成 组 技术 的 原理 ， 专 对 一 组 或 一 族 相 似 零 件 进行 设计 的 ， 由 基础 部 分 和 可 换 调 
整 部 分 组 成 的 、 用 于 成 组 加 工 的 工艺 装备 。 

(7) 可 调 工艺 装备 
通过 调整 或 更 换 工 装 零 、 部 件 ， 以 适用 于 几 种 产品 零 、 部 件 加 工 的 工艺 装备 。 

(8) 组 合 工艺 装备 

由 可 以 循环 使 用 的 标准 零 、 部 件 (必要 时 可 配 用 部 分 专用 件 ) 组 装 成 易于 连接 和 
HAT, 

(9) 跨 产品 借用 工艺 装备 

被 同 品种 不 同型 号 的 产品 借用 的 专用 工艺 装备 。 

(10) 组 合 夹具 

由 可 以 循环 使 用 的 标准 夹具 元 件 、 合 件 配套 组 成 ; 根据 工艺 要 求 能 组 装 成 容易 连接 
和 拆 缉 的 夹具 。 

(11) 专用 工艺 装备 设计 任务 书 

由 工艺 人 员 根 据 工艺 要 求 ， 对 专用 工艺 装备 设计 提出 的 一 种 指示 性 文件 ， 作 为 工装 
设计 人 员 进 行 工 装 设计 的 依据 。 

(12) 工艺 装备 验证 

工装 制造 完毕 后 ， 通 过 试验 、 检 验 、 试 用 ， 考 核 其 合理 性 的 过 程 。 

(13) 工艺 装备 验证 书 

记载 新 工艺 装备 验证 结果 的 一 种 工艺 文件 。 

(14) 工装 通用 系数 

工装 通用 的 产品 零 、 部 件 种 数 与 工装 种 数 的 比值 。 
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(15) 工装 利用 率 

实际 使 用 的 工装 种 数 与 为 保证 产品 生产 大 纲 所 必需 的 工装 设计 种 数 的 比值 。 

(16) 工装 负荷 率 

在 产品 生产 计划 期 内 ， 工 装 实际 工作 时 间 与 总 的 有 效 时 间 的 比值 。 

(17) 工装 计算 消耗 费用 

按 工装 设计 、 制 造 定额 计算 的 成 本 费用 。 

(18) 工装 额定 消耗 费用 

在 产品 的 试制 阶段 和 正式 生产 阶段 所 规定 的 工装 设计 、 制 造 费 用 。 

(19) 专用 工装 系数 

产品 专用 工装 种 数 与 产品 专用 件 种 数 的 比值 。 

(20) 工装 复杂 系数 

表示 工装 复杂 程度 的 数值 ， 以 其 成 本 、 件 数 、 精 度 以 及 保证 产品 尺寸 要 求 的 计算 尺 
十 数目 和 总 体 尺 寸 等 诸 因素 来 确定 。 

(21) 工装 复杂 等 级 

表示 工装 复杂 程度 的 级 别 ， 以 便 对 工装 进行 技术 经 济 评价 ， 完 善 工 装 设 计 、 制 造 、 
使 用 过 程 的 管理 。 一 般 可 依据 复杂 系数 划分 为 A、B、C、… 级 。 


2.2 工艺 装备 设计 选择 规则 (JB/T 9167. 2 一 1998) 


2.2.1 工装 设计 选择 基本 规则 

(1) 工装 设计 选择 的 一 般 规则 
生产 纲领 、 生 产 类 型 及 生产 组 织 结构 。 
产品 通用 化 程度 及 其 产品 寿命 周期 。 
工艺 方案 的 特点 。 
专业 化 分 工 的 可 能 性 。 
标准 工装 的 应 用 程度 。 
现 有 设备 负荷 的 均衡 情况 。 
成 组 技术 的 应 用 。 
安全 技术 要 求 。 
(2) 工装 设计 选择 的 经 济 原则 
在 保证 产品 质量 的 条 件 下 ， 用 完成 工艺 过 程 所 需 工 装 的 费用 作为 选择 分 析 的 基础 。 
Q 选择 不 同 工 装 方案 进行 比较 。 
@ 产品 数量 和 生产 周期 。 
O 提高 产品 质量 和 效率 的 程度 。 
@ 工装 的 制造 费用 及 其 使 用 维护 费用 。 
(3) 确定 工装 复杂 系数 
以 便 对 其 进行 技术 经 济 评价 ; 完善 工装 的 设计 、 制 造 、 使 用 过 程 的 管理 。 
(4) 分 析 工 装 选择 后 的 效益 
主要 用 计算 消耗 费用 与 额定 消耗 费用 之 间 的 比较 ， 进 行 评 价 ， 并 纳入 企业 考核 的 技 



















































































@ @ @ @ @ @ @ G 





























=} 

















. 350 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





术 指 标 。 
2.2.2 工装 设计 的 选择 程序 


2. 2. 


2.2. 


(1) 调研 分 析 














Q 产品 结构 特点 、 精 度 要 求 。 

@ 产品 生产 计划 、 生 产 组 织 形式 和 工艺 条 件 。 
@ 工艺 工序 分 类 情况 。 

© ”对 工装 的 基本 要 求 。 

© 采用 典型 工装 结构 的 可 行 性 。 

© 选择 符合 要 求 的 用 于 设计 和 制造 工装 的 基本 计算 资料 。 
@) 有 关 工 装 的 合理 化 建议 纳入 工艺 的 可 能 性 。 
(2) 确定 采用 最 佳 工装 系统 

D 标准 工装 。 

© 通用 工装 。 

© 组 合 工装 。 

D 可 调 工装 。 

© 成 组 工装 。 

@ 专用 工装 。 

(3) 根据 工艺 工序 的 分 类 ， 考 虑 工装 的 合理 负荷 ， 确 定 其 总 工作 量 
(4) 根据 以 下 因素 确定 工装 的 结构 原则 

Q 毛坯 类 型 。 

@ 材料 特点 。 

@ 结构 特点 和 精度 。 

D 定位 基准 。 

@ 设备 型 号 。 

@ 生产 批量 。 

D 生产 条 件 。 


(5) 编制 工装 设计 任务 书 (Fk JB/T 9167.3) 


3 工装 设计 选择 需 用 的 技术 文件 


1) 本 标准 。 

2) 工装 标准 。 

3) 工装 手册 、 样 本 及 使 用 说 明 书 。 
4) 典型 工装 结构 。 

5) 专用 工装 明细 表 及 图 册 。 





4 工装 设计 选择 的 技术 经 济 指标 





1) 专用 工装 标准 化 系数 。 
2) 工装 通用 系数 。 

3) 工装 利用 率 。 

4) 工装 负荷 率 。 
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5) 工装 成 本 。 
6) 工装 复杂 系数 ( 表 7-18 ) 
R718 ”专用 工装 复杂 系数 的 计算 及 等 级 的 划分 


杂 系 数 的 计算 公式 
























































































































































K=p t N TG N L 
式 中 “一 一 工装 设计 、 制 造 、 维 护 费 

NN 一 工装 专用 件 件数 

G 工装 最 高 精度 等 级 

NN 一 一 保证 产品 尺寸 要 求 的 工装 计算 尺寸 数目 

/一 一 工装 最 大 尺寸 

Ci 企业 工装 设计 制造 .费用 维护 费 的 平均 值 (元 /bh) 

T; 企业 日 工时 
Ni 一 企业 工装 专用 件 件数 的 平均 值 

6, 一 一 企业 工装 精度 等 级 的 平均 值 
Ns 一 一 企业 工装 计算 尺寸 数目 的 平均 值 

4 一 企业 工装 最 大 尺寸 的 平均 值 

项 目 示例 计算 及 等 级 划分 























一 铣床 夹具 ,有 5 个 专用 件 ;最 
高 精度 等 级 为 6 级 ,保证 产品 尺 | BC, =5 元 /im =8h;N =3 件 ;G, =7 级 ;Nu =3 Ñ; L, = 
复杂 系数 | ORR myz ENRI | 100mm。 依 上 式 代入 各 什 , 则 

















Ji = = = 
的 计算 为 400 元 ( 即 C=400 JÈ; N, = 5 R=g8x5+ 本 + 百 + 本 +j100=18.84 
件 ;G =6 级 ,N =3 N; L = | 取 K=19, 即 该 夹具 的 复杂 系数 为 19 











500mm) , 求 夹具 复杂 系数 K? 








设 :一 个 自然 套 工 装 折合 2.5 个 标准 套 ,一 个 标准 套 为 5 个 
复杂 系数 ;一 个 复杂 系数 成 本 为 8 元 
1) 将 500 个 自然 套 换算 成 标准 套 : 
2.5 x500 =1250( 标 准 套 ) 
2) 再 换算 成 标准 套 的 复杂 系数 : 
5 x1250 =6250( 个 系数 ) 
3 ) 计 算 设 计 与 制造 周期 ; 


























某 厂 具有 每 日 完成 设计 、 制 造 
相当 于 100 个 复杂 系数 的 工具 的 

































































Aí Zu Z. 3⁄ Fi 4. £ s = 
用 | 能力 , 试 算 500 MARERE | DL (Cs) X a 
c 成 设 .每 月 有 效 工作 日 为 25 天 
MJ: (62. 5/25) H =2.5 H 
即 设计 、 制 造 周 期 2.5 H 
4) 计算 每 月 设计 制造 成 本 : 
8 (一 个 系数 成 本 ) x 100( 日 完成 系数 ) x25 (月 工作 日 ) = 
2000 元 
即 设计 制造 月 成 本 为 2000 元 
工装 复杂 复杂 等 级 A B C 
等 级 的 划分 复杂 系数 > 120 80 ~ 120 <80 



































D RRE: 以 组 装 好 的 一 套 组 合 夹具 作为 计 套 单位 ， 见 JB/T 3624 《组 合 夹具 ”基本 术语 》。 
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7) 工装 系数 。 

8) 工装 验证 结论 。 
2.2.5 工装 设计 经 济 效果 的 评价 

(1) 评价 原则 

1) 在 保证 产品 质量 、 提 高 生产 效率 、 降 低 成 本 、 加 速生 产 周期 和 增加 经 济 效率 的 
基础 上 ， 对 工装 系统 的 选择 、 设 计 、 制 造 和 使 用 的 各 个 环节 进行 综合 评价 。 

2) 工装 设计 经 济 效果 的 评价 必须 结合 现实 的 经 济 管理 和 核算 制度 。 

3) 评价 方法 力求 简便 适用 。 

(2) 评价 作用 

1) 优化 工装 设计 选择 方案 。 

2) 提高 工装 设计 水 平 。 

3) 保证 最 佳 经 济 效果 。 

4) 缩短 工装 准备 周期 。 

(3) 评价 依据 

1) 工装 设计 定额 。 

2) 工装 制造 定额 。 

3) 工装 维修 定额 。 

4) 原材料 成 本 标准 。 

5) 工装 管理 费 标准 。 

6) 工装 费用 摊 销 的 财务 管理 规定 。 

(4) 评价 指标 

1) 工装 年 度 计划 费用 投资 总 额 。 

2) 预期 的 经 济 效果 总 和 。 

3) 工装 选择 、 设 计 、 制 造 核算 期 内 的 节约 额 。 

(5) 评价 内 容 

1) 工装 设计 费用 的 节约 。 

2) 材料 费 的 节约 。 

3) 提高 产品 质量 的 节约 。 

4) 提高 生产 效率 的 节约 。 

5) 标准 化 的 节约 。 

6) 制造 费 的 节约 。 

7) 管理 费 的 节约 。 

8) 最 佳 工 装 方案 的 评定 : 
工装 投资 回收 期 = Ku a raga "min (最 小 ) , 
2.2.6 选择 工装 设计 时 的 经 济 评价 方法 ( 表 7-19 ) 
2.2.7 工装 经 济 效果 评价 方法 ( 表 7-20) 
2.2.8 专用 工装 设计 定额 示例 ( 表 7-21) 
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表 7-19 选择 工装 设计 时 的 经 济 评价 方法 
项 B 计算 公式 公式 符号 注释 
/一 完成 工艺 工序 的 时 间 
单项 工艺 装备 的 负荷 系 
K, = Nu 一 单项 工装 每 月 执行 工序 的 重复 次 数 
' 7 工装 每 月 的 有 效 工作 时 间 总 额 
在 分 析 周 期 内 ,专用 工装 的 
专用 工装 的 工艺 工序 费 
专用 工装 的 工艺 工序 费 | 工艺 工序 费用 等 于 专用 工装 的 
成 本 
C, 一 更 换 部 分 的 制造 成 本 
; C. 一 调整 费 
在 分 析 周 期 内 , 可 调 夹 c, i mn 
上 工艺 工序 的 费用 C, 人 和 投入 全 TE 
C, 一 固定 部 分 的 折旧 费 
n 一 工装 的 工序 数量 
C, 一 组 装 的 成 本 
在 分 析 的 周期 内 ,组 合 Pe ia 
工装 工艺 工序 的 费用 C. di M eooo da 
C Hua 
C, 一 可 调换 件 的 成 本 
在 分 析 的 周期 内 ,成 组 pe obts C, 一 组 装 的 成 本 
工装 工艺 工序 的 费用 C, Nn, C, 一 固定 部 分 的 折旧 费 
,一 成 组 零件 种 数 
在 分 析 的 周期 内 ,通用 K. c —WWIH 
工装 工艺 工序 费用 C, 一 使 用 工装 的 工序 数量 
表 7-20 工装 经 济 效果 评价 方法 
项 目 HOR 
(1) 产品 试制 阶段 工装 费用 成 本 占 试制 产品 成 本 的 10% ~ 15% ， 产 品 正式 生产 阶段 工装 费 
成 本 占 产品 成 本 的 5% 以 下 
(2) 外 购 工装 、 自 制 通用 工装 、 专 用 工装 三 者 年 消耗 费用 的 比例 关系 一 般 应 是 2: 1:3 
Tapa | O 在 库存 储备 合理 的 情况 下 ， 工 装 的 投资 额 即 是 当年 的 消耗 量 
me (4) 费用 摊 销 方法 。 计 算 成 本 一 般 按 每 年 度 均 排 进行 预 算 。 在 实际 核算 时 可 按 下 列 方 法 摊 
销 : 
个 指标 . O 
1) 专用 工装 按 产品 一 次 捧 入 成 本 
2) 外 购 工装 采用 “5:5” 摊 销 ， 即 发 出 库 时 挫 入 成 本 50% ， 报 废 时 再 推 入 50% 
3) 自制 通用 工装 ， 其 中 一 部 分 是 外 购 工装 “5:5” 掩 销 ， 另 一 部 分 是 按 专用 工装 一 次 挫 入 ， 
组 合 夹具 也 是 一 次 推 入 
缩短 工装 | O) 尽量 减少 专用 工资 ， 改 变 其 与 标准 工装 之 间 的 比例 
投资 回收 期 (2) 提高 工装 的 使 用 寿命 
的 途径 (3) 提高 工装 的 质量 和 加 工效 率 ， 降 低产 品 成 本 
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( 续 ) 











项 目 W 容 




















费用 项 目 计算 公式 公式 符号 注释 











K, 一 设计 成 本 系数 (工装 设计 和 调整 费用 与 制 
造 费 用 之 比 ) ,一 般 取 0.5 

































































专用 工 Kw 一 维修 成 本 系数 ( 工装 维修 管理 费用 与 制造 
1+K. ñ 
装 的 年 耗 r=( TA Taa 费用 之 比 ) ,一 般 取 0.2 ~0.3 
RHF i 7 一 使 用 寿命 。 以 年 为 单位 ,一 般 3 ~5 年 , 当 
转产 时 工装 即 报废 


C, 一 工装 制造 费用 





Ci 一 组 合 夹具 的 专用 件 成 本 
C: 一 夹具 零 部 件 和 辅助 设备 的 折旧 费 加 上 工 




















A, 一 夹具 零 部 件 折 | H 率 
C4 一 夹具 零 部 件 预 计 成 本 
4, 一 辅助 设备 折旧 率 

































































组 会 来 Fp SOE CN C P C; 一 辅助 设备 预计 成 本 
有 的 年 耗 C, =4iC4 +AsCs +Z(1 +H) 2 工装 设 计 者 的 年 工资 额 
费用 F, G, =Zu(1 +H,) 万 一 工装 设计 的 管理 成 本 系数 
f N,=Pn C, 一 每 套 工装 一 次 装配 .调整 费 与 管理 费 
Z, —4 装 工 人 1h 工资 额 
:一 组 装 调整 时 间 (h) 
太一 管理 成 本 系数 
HATE 和 年 组 装 数量 
P 一 年 组 装 批 次 














一 平均 每 批 组 装 的 数量 








,一 设计 成 本 系数 (设计 费 与 制造 费 之 比 ) 


































































































组 合 工 太一 折旧 系数 
装 的 年 耗 | F,.= [= +K, +Ky ke Kw 一 维护 ,管理 成 本 系数 
ahi ` 7, 一 使 用 寿命 (年 ) 
0, 一 制造 和 装配 成 本 
及 一 折旧 系数 
及 ,一 维 护 管理 成 本 系数 
| K, +K, 1 一 套 工装 的 可 调 装置 数量 
I r .= [ M Jet C,, 一 套 工 装 的 固定 部 分 制造 成 本 
"2 | k x. K, 一 设计 成 本 系数 
' T, a T 一 使 用 寿命 ( 年) 
Cu 一 可 调 部 分 制造 成 本 
K 一 可 调 部 分 维修 成 本 系数 
a 7, 一 使 用 寿命 (年 ) 
装 的 年 耗 R= (元 + Kw 一 维修 .管理 成 本 系数 (一 般 取 0.1) 
Bi I C 一 通用 工装 成 本 
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表 7-21 专用 工装 设计 定额 示例 







































































































































































au EN 工时 定额 和 =. 
每 套 每 张 每 孔 

定位 轴 、 套 、 执 、 销 等 2-3 = 

偏心 套 、 靠 模板 bih 刀 杆 4-6 

A. pk BM E pe FTR 10 ~20 I 

专用 件 多 于 10 件 以 上 的 工具 3-4 S ss. 
一 般 钻 模 3~4 

2 | 墙 板 钻 模 ”80 孔 以 下 0.5 I _ 
墙 板 钻 模 ”81 和 孔 以 上 0.4 T. 
zeH EITI AEk ETI SE 8 ~16 

成 形 铣 刀 .齿轮 刀具 20 ~32 
光滑 量规 4~6 i 

4 | 标准 最 规 z 哑 图 ,为 原 工时 的 1⁄2 
螺纹 量规 12 
圆 弧 、 齿 形 样板 3~6 

5 | 划 线 号 孔 样 板 20 孔 以 上 0.3 ~0.4 不 包括 定位 孔 
划 线 号 孔 样 板 19 孔 以 下 2~3 一 

I 简单 冲压 模 8 ~12 — 
复合 模 .连续 模 、 精 冲模 3 ~4 

7 | 装配 工具 ,焊接 工具 2~3 

8 | 检测 工具 包括 总 图 在 内 

9 LALAR 3 ~4 

















WÈ: 1. 有 总 图 的 工装 ， 带 标准 件 时 每 种 另 加 0. 3h。 
2. 审核 工时 为 设计 工时 的 1⁄5. 
3. 标准 化 审核 工时 为 设计 工时 的 1⁄9; 
4. 几 属 结构 、 图 形 视差 错误 ,一 律 由 设计 者 返工 (不计 工时 )。 
5. 如 遇 图 形 较 复杂 时 ， 可 乘 以 1.2 ~1.5 的 系数 。 
6. 通用 工装 可 参照 本 表 执行 ， 如 果 是 表格 图 ， 则 每 种 规格 或 每 个 计算 尺寸 男 加 0.2 ~ 1h。 
7. 编制 一 种 工装 标准 ， 其 定额 为 16 ~48h， 需 调研 时 可 另 加 。 
© ” 哑 图 是 指 只 有 图 形 而 无 设计 尺寸 的 图 样 。 设 计时 只 需 填 入 尺 寸 ， 以 节省 设计 时 间 。 


2.3 工艺 装备 设计 任务 书 的 编制 规则 (JB/T 9167. 3 一 1998 ) 


2.3.1 编制 工艺 装备 任务 书 的 依据 
1) 工艺 方案 。 
2) 工艺 装备 设计 选择 规则 (JB/T 9167.2) 
3) 工艺 规程 。 
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4) 产品 图 样 。 

5) 工厂 设备 手册 。 

6) 生产 技术 条 件 。 

7) 有 关 技 术 资 料 和 标准 


° 


2.3.2 工艺 装备 任务 书 的 编制 


1) 编制 工装 任务 书 时 要 





贯彻 国家 各 项 技术 经 济 政策 ， 采 用 国家 标准 和 专业 标准 ， 





遵守 本 企业 内 制订 的 有 关 各 项 标准 ， 使 设计 的 工装 能 最 大 限度 地 提高 标准 化 、 通 用 化 、 





系列 化 水 平 。 





2) 工装 任务 书 的 格式 应 按 JBZT 9165.4 的 规定 ， 填 写 示 例 见 表 7-22。 
表 7-22 工艺 装备 设计 任务 书 填写 示例 




















文件 编号 : 9140 一 15 


CW6163B | 零件 图 号 | 16C06099 | 每 台 件数 




















ERER | 零件 名 称 | 拨 X| 生产 批量 






































工装 编号 7534 一 0021 EHEH] 
工装 名 称 铣床 夹具 用 设备 
制造 数量 1 适用 ] 
工装 等 级 B 
工序 号 工序 内 容 



















































































Í Bbk 12411 Bñ Fa 32 25 Ja SUK RE R 


工装 编号 库存 数量 
设计 理由 旧 工 装 处 理 意 见 



























































保证 Vw 5 两 面 与 孔 垂直 度 
@ 保 证 VW 瑟 两 面 的 平行 度 












































设计 


(日 期 ) 





3) 工装 任务 书 应 由 工艺 人 员 (包括 和 车间、 检查 部 门 等 ) 填写 。 
4) 编制 工装 任务 书 时 必须 绘制 工序 简 图 。 在 工序 简 图 中 应 : 








标注 定位 基准 ， 尽 量 考虑 其 与 设计 基准 、 测 量 基准 的 统一 。 
标明 夹 紧 力 的 作用 点 和 方向 。 

定位 夹 紧 符号 的 标注 应 符合 JB/T 5061 的 规定 。 

加 工 部 位 用 粗 实 线 表示 清楚 。 

















写 明 加 工 精 度 、 表 首 


j 粗 烙 度 等 技术 要 求 。 














冲压 模具 ， 应 给 出 提 
有 关 其 他 特殊 要 求 。 
配套 使 用 工装 。 














@ @ @ @ @ @ @ G 








o] 


FE 料 简 图 等 。 


) 配套 工装 的 设计 任务 书 ， 应 说 明 相 互 装 配件 以 及 关联 件 的 件 号 、 配 合 精 度 、 装 
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配 要 求 和 示意 图 。 

6) 改制 工装 应 明确 填写 旧 工 装 编号 及 其 库存 数量 ， 并 写 明 对 旧 工 装 处 理 意见 。 

7) 工装 的 编号 按 JB/T 9164 的 规定 。 

8) 工装 任务 书 应 根据 企业 标准 注 明 工装 等 级 或 验证 类 别 。 

9) 工装 任务 书 的 简 图 、 字 迹 、 符 号 等 必须 清晰 、 工 整 。 

10) 工装 任务 书 的 编号 按 JBZT 9166 的 规定 。 
2.3.3 工艺 装备 任务 书 的 审批 、 修 改 和 存档 

1) 工装 任务 书 必 须 经 过 审核 和 有 关 负 责 人 批准 后 方 能 生效 。 对 重大 、 关 键 工 装 的 
任务 书 ， 必 须 经 过 主管 工艺 师 审核 、 车 间 会 签 、 总 工艺 师 批准 方 可 投入 设计 。 

2) 几经 批准 实施 后 的 工装 任务 书 需要 修改 时 ， 工 艺人 员 需 填写 工艺 文件 更 改 通 知 
单 ， 经 批准 后 方 可 修改 。 

3) 几经 实施 的 工装 任务 书 需 要 报废 时 ， 由 工艺 人 员 填 写 工艺 文件 更 改 通知 单 ， 经 
批准 后 由 计划 人 员 废 除 旧 工装 任务 书 ， 并 另 下 新 工装 任务 书 的 编制 计划 。 

4) 工艺 文件 更 改 通知 单 的 格式 应 参照 JBZT 9165. 3 的 规定 。 

5) 工装 任务 书 经 审查 批准 后 由 工艺 主管 部 门 统一 归档 存 查 。 


2.4 工艺 装备 设计 程序 (JB/T 9167. 4 一 1998) 


2.4.1 工艺 装备 设计 依据 
1) 工装 设计 任务 书 。 
2) 工艺 规程 。 
3) 产品 图 样 和 技术 条 件 等 。 
4) 有 关 国 家 标准 、 行 业 标准 和 企业 标准 。 
5) 国内 外 典型 工装 图 样 和 有 关 资 料 。 
6) 工厂 设备 手册 。 
7) 生产 技术 条 件 。 
2.4.2 工艺 装备 设计 原则 
1) 工装 设计 必须 满足 工艺 要 求 ， 结 构 性 能 可 靠 ， 使 用 安全 ， 操 作 方便 ， 有 利于 实 
现 优质 、 高 产 、 低 耗 ， 改 善 劳动 条 件 ， 提 高 工装 标准 化 、 通 用 化 、 系 列 化 水 平 。 
2) 工装 设计 要 深入 现场 ， 联 系 实际 。 对 重大 、 关 键 工装 确定 设计 方案 时 ， 应 广泛 
征求 意见 ， 并 经 会 审批 准 后 方 可 进行 设计 。 
3) 工装 设计 必须 保证 图 样 清晰 、 完 整 、 正 确 、 统 一 。 
4) 对 精密 、 重 大 、 特 殊 的 工装 应 附 有 使 用 说 明 书 和 设计 计算 书 。 
2.4.3 工艺 装备 设计 程序 (图 7-1) 
1) 接受 工装 设计 任务 书后 ， 应 对 其 进行 分 析 、 研 究 并 提出 修改 意见 。 
2) 熟悉 被 加 工件 图 样 ; 
Q@ ”被 加 工件 在 产品 中 的 作用 ， 被 加 工件 的 结构 特点 、 主 要 精度 和 技术 条 件 。 
D 被 加 工件 的 材料 、 毛 坯 种 类 、 重 量 和 外 形 尺 寸 等 。 
3) 熟悉 被 加 工件 的 工艺 方案 、 工 艺 规程 : 





































































































jm 
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工装 设计 方案 


熟悉 被 加 工件 
了 | 熟悉 工艺 规程 























制造 单位 会 %¥ 使 用 单位 | 


i 
— x CE 


绘制 零件 图 | 


L 


审核 、 校 对 












































图 7-1 工艺 装备 设计 程序 图 
注 : 1. 虚线 框图 表示 不 属 工装 设计 工作 。 

2. 虚线 箭头 表示 可 酌情 选用 。 
3. 会 签 也 可 酌情 安排 在 标准 化 审查 后 进行 。 
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熟悉 被 加 工件 的 工艺 路 线 。 
熟悉 设备 的 型 号 、 规 格 、 主 要 参数 和 完好 状态 等 。 
熟悉 被 加 工件 的 热处理 情况 。 
4) 核对 工装 任务 书 。 
5) 收集 企业 内 外 有 关 资 料 ， 并 进行 必要 的 工艺 实验 ; 同时 征求 有 关 人 员 意 见 ， 根 
据 需 要 组 织 调研 。 
6) 确定 设计 方案 : 
Q 提出 借用 工装 的 建议 和 对 下 场 工装 的 利用 。 
@ 绘制 方案 结构 示意 图 ， 对 已 确定 的 基础 件 的 几何 尺寸 进行 必要 的 刚度 、 强 度 、 
夹 紧 力 的 计算 。 
@ 对 复杂 工装 需 绘 制 联系 尺寸 和 刀具 布置 图 。 
D ”选择 定位 元 件 、 夹 紧 元 件 或 机 构 。 定 位 基准 的 选择 应 考虑 与 设计 基准 、 测 量 基 
准 的 统一 。 
@) 对 工装 轮廓 尺寸 、 总 重量 、 承 载 能 力 以 及 设备 规格 进行 校 核 。 
@ ”对 设计 方案 进行 全 面 分 析 讨 论 、 会 审 ， 确 定 总 体 设计 。 
7) 绘制 装配 图 : 
Q 工装 图 样 应 符合 JB/T 9165.4 的 规定 和 机 械 制 图 、 技 术 制 图 标准 的 有 关 规 定 。 
@ 绘 出 被 加 工 零 件 的 外 形 轮廓 、 定 位 、 夹 紧 部 位 及 加 工 部 位 和 余 量 。 
© ”装配 图 上 应 注 明定 位 面 (点 )、 夹 紧 面 (点 )、 主 要 活动 件 的 装配 尺寸 、 配 合 
代号 以 及 外 形 (长 、 宽 、 高 ) 尺寸 。 
注 明 被 加 工件 在 工装 中 的 相关 尺寸 和 主要 参数 ， 以 及 工装 总 重 等 。 
@ 需要 时 应 绘 出 夹 紧 、 装 拆 活 动 部 位 的 轨迹 。 
@ 标明 工装 编号 打印 位 置 。 
D 注 明 总 装 检验 尺寸 和 验证 技术 要 求 。 
@ 
@ 





的 @ G 





















































© 





填写 标题 栏 和 零件 明细 表 。 
进行 审核 、 会 签 。 
8) 绘制 零件 图 。 
9) 审核 . 
Q) 装配 图 样 、 零 件 图 样 和 有 关 资 料 均 需 审核 。 
@ 送审 的 图 样 和 资料 必须 齐全 、 完 整 。 
@ 对 送审 的 图 样 按 规定 进行 全 面 审核 ， 并 签字 。 
10) 标准 化 审查 。 
11) 批准 。 
12) 描 后 校对 及 有 关 人 员 签 字 。 
13) 凡 需 要 修改 的 工装 图 样 ， 需 经 设计 员 本 人 或 服务 人 员 填 写 工 艺 文 件 修 改 通知 
单 ， 经 批准 后 送 蓝 图 发 放 单位 进行 更 改 ， 并 修改 底 图 。 
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2.5 工艺 装备 验证 的 规则 (JB/T 9167. 5 一 1998) 


2. 5. 


2.5. 


2.5. 


书 。 


2. 5. 


行 。 


行 。 


1 工艺 装备 验证 的 目的 

1) 保证 被 制造 产品 零 、 部 件 符合 设计 质量 要 求 。 

2) 保证 工装 满足 工艺 要 求 。 

3) 验证 工装 的 可 靠 性 、 合 理性 和 安全 性 ， 以 保证 产品 生产 的 顺利 进行 。 
2 工艺 装备 验证 的 范围 

凡 属 下 列 情况 之 一 者 均 需 验证 : 
1) 首次 设计 制造 的 工装 。 

2) 经 重大 修改 设计 的 工装 。 
3) 复制 的 大 型 、 复 杂 、 精 密 工装 。 
3 工艺 装备 验证 的 依据 

1) 产品 零 、 部 件 图 样 及 技术 要 求 。 
2) 工艺 规程 。 

















3) 工装 设计 任务 书 、 工 装 图 样 、 工 装 制造 工艺 、 通 用 技术 条 件 及 工装 使 用 说 明 





4 工艺 装备 验证 的 类 别 
1) 按 场地 分 : 固定 场地 验证 和 现场 验证 。 





Q 国定 场地 验证 是 指 按 图 样 和 工艺 要 求 事先 准备 产品 零 、 部 件 ， 然 后 在 固定 的 设 
备 上 进行 模拟 验证 。 一 般 适 用 于 各 种 模具 的 验证 。 固 定 场地 验证 可 在 工装 制造 部 门 进 











© 现场 验证 是 指 工装 在 使 用 现场 进行 试验 加 工 。 现 场 验 证 必须 在 工装 使 用 车 间 进 
现场 验证 分 为 两 种 情况 : 


a) 按 产品 零 、 部 件 图 样 和 工艺 要 求 预先 进行 试验 加 工 。 
b) 工装 验证 与 工艺 验证 同时 进行 。 
2) 按 工 装 复杂 程度 分 : 重点 验证 、 一 般 验 证 和 简单 验证 。 




















Q 重点 验证 用 于 大 型 、 复 杂 、 精 密 工装 和 关键 工装 的 验证 。 重 点 验证 工 ; 











格 后 ， 方 可 纳入 工艺 规程 和 有 关 工 艺 文 件 。 
D 一 般 验 证 用 于 一 般 复杂 程度 的 工装 。 一 般 验 证 的 工装 可 在 工装 验证 之 前 纳入 工 
艺 规 程 和 有 关 工 艺 文 件 。 
@ 简单 验证 用 于 简单 工装 。 在 工装 设计 和 制造 的 经 验 与 技术 条 件 均 能 保证 工艺 要 
求 的 情况 下 ， 一般 可 以 不 用 产品 零 、 部 件 作 为 实物 进行 单独 验证 ， 可 通过 生产 中 首 件 检 
查 等 方法 进行 简单 验证 。 

2.5.5 工艺 装备 验证 的 内 容 
1) 工装 与 设备 的 关系 : 工装 的 总 体 尺寸 ， 总 重量 ， 连 接 部 位 ， 结 构 尺 寸 ， 精 度 ， 
装 夹 位 置 ， 装 种 ， 操 作 方 便 ， 使 用 安全 等 。 
2) 工装 与 被 加 工件 关系 : 工装 的 精度 ， 装 夹 定位 状况 ， 影 响 被 加 工件 质量 的 因素 


To 
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3) 工装 与 工艺 的 关系 : 测试 基准 ， 加 工 余 量 ， 切 前 用 量 等 。 





RH 


2.5.6 工艺 装备 验证 的 程序 





k Gu ku Su kuu usa, 





(1) 验证 计划 

Q 编制 工装 验证 计划 的 依据 : 

a) 工艺 文件 中 有 关 工 装 验证 的 要 求 。 

b) 工装 制造 完工 情况 。 

e) 产品 零件 生产 进度 。 

d) 生产 计划 内 工装 验证 计划 。 

© 工装 验证 计划 由 生产 部 门 确定 并 组 织 落 实 。 

(2) 验证 准备 

Q 工艺 部 门 提供 验证 用 工艺 文件 及 其 有 关 资 料 ， 提 出 验证 所 需 用 的 材料 及 其 定 




















D 生产 部 门 负 责 验证 计划 的 下 大 。 

© 供应 部 门 或 生产 部 门 负责 验证 用 料 计划 的 准备 。 

@ 工装 制造 部 门 负责 需 验 证 工装 的 准备 以 及 工具 的 准备 。 
@ 

@ 




















验证 单位 负责 领取 验证 用 料 和 验证 设备 ， 安 排 操作 人 员 。 
检验 单位 负责 验证 工装 检查 的 准备 。 
(3) 验证 过 程 
Q ”验证 由 生产 部 门 负责 组 织 、 协 调 、 落 实 。 
@ 验证 所 需 的 费用 一 次 挫 人 工装 成 本 。 
© 验证 所 耗 均 不 纳入 考核 企业 的 各 项 经 济 指标 。 
(4) 验证 判断 
Q 被 验证 的 工装 在 工艺 工序 中 按 事先 规定 的 试用 次 数 使 用 后 ， 判 断 其 可 靠 性 、 安 

















全 性 和 使 用 是 否 方便 等 。 





D 产品 零 、 部 件 按 规定 的 件数 验证 ， 判 断 其 合格 率 。 

(5) 验证 处 理 

O 验证 合格 的 工装 ， 由 检验 员 填 写 “ 工 装 验 证 书 ”， 经 参加 单位 会 签 后 人 库 。 
D 验证 不 合格 的 工装 ， 由 检验 员 填 写 “ 工 装 验证 书 ”经 会 签 后 返修 ， 并 需 注 明 

















“返修 后 验证 ”或 “返修 后 不 验证 ”字样 。 


© 工装 验证 书 见 表 7-16。 


2.5.7 工艺 装备 验证 的 结论 





1) 验证 合格 : 完全 符合 产品 设计 、 工 艺 文 件 的 要 求 ， 工 装 可 以 投产 使 用 。 
2) 验证 基本 合格 : 工装 虽然 不 完全 符合 产品 设计 、 工 艺 文 件 要 求 ， 但 不 影响 使 用 


或 竺 改进 ， 仍 允许 投产 使 用 。 





3) 验证 不 合格 : 工装 需 返 修 ， 再 经 验证 合格 后 方 可 投产 使 用 。 
4) 验证 报废 : 因 工 装 设计 或 制造 问题 不 能 保证 产品 质量 ， 工 装 不 得 投产 使 用 。 
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2.5.8 工艺 装备 的 修改 
1) 设计 不 合理 ， 工 装 设计 人 员 接 到 “工装 验证 书 ” 后 修改 设计 。 
2) 制造 不 合格 ， 工 装 制 造 部 门 接 到 “工装 验证 书 ” 后 返修 或 复制 。 


3. 工艺 装备 的 分 类 及 专用 工艺 装备 设计 举例 


按 工艺 规程 的 要 求 ， 保 证 工件 获得 相对 于 机 床 和 刀具 的 正确 位 置 ， 并 通过 夹 紧 工件 
保证 在 加 工 过 程 中 始终 保持 工件 正确 位 置 的 工艺 装备 ， 称 为 机 床 夹具 。 

机 床 夹具 的 分 类 : 按 所 使 用 机 床 的 不 同 ， 夹 具 可 分 为 车 床 夹 具 、 铣 床 夹具 、 钻 床 夹 
ERRET, 按 夹 具 上 所 采用 的 夹 紧 力 装置 不 同 ， 夹 具 可 分 为 手动 夹具 、 气 动 夹 
4、 液 压 夹具 、 磁 力 夹具 等 ， 按 夹具 通用 化 程度 和 使 用 范围 不 同 可 分 为 通用 夹具 、 专 用 
具 、 可 调 夹 具 、 组 合 夹具 等 。 


3.1 专用 夹具 


专用 夹具 是 指 为 某 一 工件 的 某 一 道 工 序 专门 设计 、 制 造 的 夹具 。 这 类 夹具 的 优点 是 
针对 性 强 ， 结 构 紧 次 ， 操 作 简 便 ， 生 产 率 高 ; 其 缺点 是 设计 制造 周期 长 ， 产 品 更 新 换代 
后 ， 只 要 该 零件 尺寸 形状 变化 ， 夹 具 即 报废 。 

3.1.1 机 床 夹具 设计 基本 要 求 

(1) 工件 定位 原理 及 其 应 用 
使 工件 在 夹具 上 迅速 得 到 正确 位 置 的 方法 叫 定位 。 工 件 用 来 定位 的 各 表面 叫 定 位 基 
准 面 。 在 夹具 上 用 来 支持 工件 定位 基准 面 的 表面 叫 支 承 面 。 基 准 面 的 选 定 应 尽 可 能 与 工 
件 的 原始 基准 重合 ， 以 减少 定位 误差 。 工 件 的 定位 要 符合 六 点 定位 原理 。 

1) 六 点 定位 原理 : 一 个 位 于 任意 空间 的 自由 物体 ， 相 对 于 zA 
三 个 互相 垂直 的 坐标 平面 ， 都 可 以 分 解 成 六 个 方向 的 运动 ， 即 
沿 坐 标 轴 Ox, Oy, Oz 的 移动 和 绕 这 三 个 轴 的 转动 (图 72)。 

要 使 工件 在 夹具 的 某 个 方向 上 有 确定 的 位 置 ， 必 须要 限制 
eo i 要 使 工件 在 夹具 上 处 于 稳定 不 变 的 位 置 ， 就 

必须 限制 工件 的 六 个 自由 度 。 所 以 ， 定 位 就 是 限制 自由 度 。 

在 图 7-3 F, xOy 平面 叫 主 基准 面 ， 上 面 分 布 三 个 支承 点 ， 
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限制 工件 的 三 个 自由 度 ， 即 沿 O; 轴 平 移 和 绕 Ox, Oy 轴 转 动 。 图 72 物体 在 空间 


























具有 的 六 个 自由 度 











如 果 把 三 个 支承 点 连 成 三 角形 ,那么 三 角形 面积 愈 大 ， 工 件 就 

愈 稳固 ， 也 愈 能 保证 工件 的 相对 位 置 精度 。 因 此 ， 通 常 选取 工件 上 最 大 的 表面 作为 主 基 
准 面 。y0z 平面 叫 导向 基准 面 ， 上 面 分 布 两 个 支承 点 ， 限 制 工 件 沿 Ox 轴 平 移 及 绕 Oz 轴 
转动 。 两 点 相距 愈 远 ， 定 位 就 愈 准确 。 通 常 选取 工件 上 最 长 的 表面 作为 导向 基准 面 。 
zOx 平面 叫 支 承 基准 面 ， 上 面 分 布 一 个 支承 点 ， 限 制 工件 最 后 一 个 自由 度 ， 即 沿 Oy 轴 


































































































O 工艺 装备 俗称 机 床 夹具 ， 其 通用 工艺 装备 称 为 通用 夹具 ; 专用 工艺 装备 称 为 专用 夹具 ， 
备 称 为 可 调 夹具 。 




















可 调 工 艺 装 
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平移 。 这 一 支承 点 ， 通 常 选取 在 工件 的 最 短 、 最 狭窄 的 表面 上 。 

这 种 正确 选取 和 分 布 六 个 支承 点 来 限制 工件 在 夹具 中 的 位 
置 的 规律 ， 称 为 六 点 定位 原理 。 

2) 工件 的 定位 要 求 : 在 实际 工作 中 ,工件 的 定位 不 一 定 都 
要 把 六 个 自由 度 完 全 加 以 限制 ， 而 应 根据 工序 的 要 求 、 定 位 的 
形式 以 及 布置 的 情况 来 决定 限制 自由 度 的 数量 。 

D 完全 定位 : 工件 定位 时 ， 其 六 个 自由 度 全 部 被 限制 的 2 
定位 称 为 完全 定位 。 图 7-3 工件 的 六 点 定位 

D 不 完全 定位 : 工件 根据 该 工序 加 工 要 求 只 需 限 制 其 部 
分 自由 度 ， 但 不 影响 该 工序 加 工 要 求 时 称 为 不 完全 定位 。 

© KEM: 工件 实际 定位 所 限制 的 自由 度数 目 ， 少 于 按 该 工序 加 工 要 求 必 须 限制 
的 自由 度数 目 称 为 欠 定 位 。 欠 定位 的 结果 将 导致 出 现 应 该 限制 的 自由 度 未 予 限制 ， 从 而 
无 法 保证 加 工 要 求 。 

O WEM: 工件 定位 时 ， 如 果 出 现 两 个 或 两 个 以 上 的 定位 支承 点 重复 限制 工件 上 
的 同一 个 自由 度 则 称 为 过 定位 。 过 定位 会 导致 重复 限制 同一 个 自由 度 的 定位 支承 点 之 间 
产生 干涉 现象 ， 从 而 导致 定位 不 稳定 ， 破 坏 定 位 精度 。 

实际 生产 应 用 中 ， 过 定位 并 不 是 必须 完全 避免 的 。 有 时 ， 因 为 要 加 强 工件 刚性 ， 或 
者 特殊 原因 ， 必 须 使 用 相当 于 比 六 个 支承 点 多 的 定位 元 件 或 采用 辅助 的 活动 支承 点 。 

3) 常用 定位 方法 和 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 见 表 7-23 。 
表 7-23 ”常用 定位 方法 和 定位 元 件 所 能 限制 的 自由 度 
工件 定位 基 面 | 定位 元 件 工件 定位 简 图 定位 元 件 特点 | 能 限制 的 工件 自由 度 
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工件 定位 基 面 | 定位 元 件 工件 定位 简 图 定位 元 件 特点 | 能 限制 的 工件 自由 度 
支承 板 2 
短 套 x. y 
定位 套 
长 套 区 
x y 
外 圆柱 面 
短 V 形 块 | 3 
V 形 块 
长 V 形 块 | 、“ 
“x. z 
固定 锥 套 | > y 7 
锥 套 
mam Iy 
短 销 uy 
m. L 定位 销 
s: x. y 
@ O 长 销 
y Lá Ta F 








短 销 长 销 











第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 


` 365- 








































































































( 续 ) 
工件 定位 基 面 | 定位 元 件 工件 定位 简 图 定位 元 件 特点 | 能 限制 的 工件 自由 度 
zÀ 
Qr EEEPs 
短 心 轴 x. z 
z, 
“| O -三井 3 
Kom | U 
x £ 
固定 锥 销 A s 
锥 销 
圆 L AN 
GYF xO x E A 
> 活动 锥 销 
固定 锥 销 活动 锥 销 
Zh 
锥 形 心 轴 3 s 小 锥 上 >. 一 
j 7 
削 边 销 削 边 销 
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( 续 ) 
工件 定位 基 面 | 定位 元 件 工件 定位 简 图 定位 元 件 特点 | 能 限制 的 工件 自由 度 
-EE |o o o 
二 锥 孔 组 合 | 顶 R 一 个 活动 | 、 
顶尖 组 合 y> š 
支承 板 短 支承 板 、 短 销 | <. y. z 
销 和 挡 销 和 挡 销 的 组 合 | F.F 
平面 和 孔 组 合 
支承 板 和 支承 板 和 前 | x. y. z 
削 边 销 边 销 的 组 合 | ZFF 
定位 圆柱 一 、2、 
[s J 位 圆 k 
V 形 面 和 平 支承 板 一 全 、 学 
— “| kaa 支承 板 和 支 — ý 
= 支承 钉 承 钉 的 组 合 | 挡 销 一 7 
完 一 定位 圆柱 和 
支承 板 重复 限制 














4) 常见 加 工 形式 中 应 限制 的 自由 度 见 表 7-24。 
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表 7-24 常见 加 工 形式 中 应 限制 的 自由 度 




















































































































加 T 要 k 必须 限制 的 自由 度 
x 1) 尺 寸 B x.z 
2) RFH pe y ps 
WTE ü 
为 的 槽 1) RFB sk 4 k 
0 | REA G 
3) 尺 寸 L A 
尺寸 万 j 
> = 
党 
加 工 面 宽 
为 W hië 
wW 1) RH x.z 
g g 2) W RIT OD 中心 的 对 称 度 TF 
1) RFH TEET 
2D RL Pon 
3) 丈 中 心 对 $D 中 心 的 对 称 度 Paa 
1] H 
- 2) RFL x YZ 
3) 斑 中心 对 gD 中 心 的 对 称 度 人 
4)W, 中 心 对 pD 中 心 的 对 称 度 
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( 续 ) 
工序 简 图 加 T 要 求 必须 限制 的 自由 度 
B 通 | xy 
R 1) 尺寸 B | a A 
加 工 面 圆 孔 L x ys z 
FRIZ + `+ 
y2 * 2) RFL 通 | 、 l 
TL x ys z 
+ 通 | x、y 
加 工 面 圆 孔 1) RFL i x, y 
z 孔 ps: 全 
yo * 2) 加 工 孔 轴线 对 ap 轴线 的 位 置 | 不 | x. y. z 
度 f “<. Z 
z 1) RFL | 
— 2) 加 工 孔 轴线 对 oD 轴线 的 位 置 | 孔 | <. y. z 
度 | 不 | rz. y. 
3) 加 工 孔 轴线 对 pdi MERE JÆ] O O a 
TL x ys z 
通 | y. 了 
加 工 面 圆 孔 > ENEN 
A 
加 工 孔 轴线 对 $D 轴线 的 同 轴 度 
不 | Es ya z 
18 
孔 | X. y 
1) RFR 和 | 和 
2) 加 工 孔 轴线 对 pd 轴线 的 位 置 
度 不 | x yz 
| a <s. 3 
TL x ys z 
加 工 面 轴线 对 ba 轴线 的 同 轴 度 | l 
x z 
1) 加 工 面 轴线 对 $D 轴线 的 同 轴 o o o 
š x. y. Z 
度 
2) RL x. z 
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(2) 对 夹 紧 装置 的 基本 要 求 

工件 在 定位 元 件 的 支承 下 ， 获 得 了 正确 位 置 。 但 是 ， 在 加 工 过 程 中 ， 由 于 切削 力 、 
重力 、 离 心力 和 惯性 力 等 各 种 力 的 影响 ， 为 了 保证 将 工件 牢固 地 夹 紧 在 定位 元 件 上 ， 并 
防止 工件 产生 振动 和 移动 ， 就 必须 依靠 夹 紧 结构 。 定 位 和 夹 紧 是 工件 安装 在 夹具 中 的 两 
个 紧密 联系 着 的 过 程 ， 因 此 ， 必 须 在 设计 夹具 时 要 同时 考虑 。 合 理 地 选择 夹 紧 力 的 作用 
点 、 方 向 和 大 小 ， 关 系 着 夹具 的 夹 紧 结 构 和 工作 精度 。 

1) 在 夹 紧 过 程 中 ， 夹 紧 力 不 应 使 已 经 获得 正确 定位 的 工件 脱离 其 正确 的 位 置 ， 并 
应 保证 在 加 工 过 程 中 工件 在 夹具 上 的 位 置 不 发 生变 化 ， 同 时 又 不 能 使 工件 的 夹 紧 变形 和 
受 压 表面 损伤 。 

2) 主要 夹 紧 力 一 般 应 垂直 于 工件 的 主要 定位 基准 ， 有 利于 减少 工件 的 变形 和 保证 
工件 安装 稳定 性 。 

3) 夹 紧 力 的 方向 最 好 选择 和 切削 力 方向 一 致 (图 74)， 这 时 所 需 的 夹 紧 力 最 小 。 
如 果 夹 紧 力 方向 和 切削 力 方向 相反 (图 7-5) ， 那 么 , 在 同样 的 加 工 情况 下 ， 夹 紧 力 就 要 
大 于 切削 力 。 如 果 夹 紧 力 方向 和 切削 力 方 向 相互 垂直 (图 7-6) ， 那 么 , 夹 紧 力 必须 达到 
由 此 夹 紧 力 所 产生 的 摩擦 力 大 于 切削 力 。 
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图 7-4 夹 紧 力 和 切削 力 图 7-5 夹 紧 力 和 切削 力 图 7-6 夹 紧 力 和 切削 力 
方向 一 至 方向 相反 方向 互相 垂直 
了 一 切削 力 一 夹 紧 力 f. 和 户 一 分 别 为 两 个 表面 的 摩擦 因数 














4) 夹 紧 力 作用 点 应 落 在 夹具 支承 件 上 或 几 个 支承 件 所 组 成 的 平面 内 ， 以 利于 工件 
安装 的 稳定 性 (图 7-7)。 
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ja 正确 
图 7-7 夹 紧 力作 用 点 与 工件 定位 关系 
5) 夹 紧 力作 用 点 应 落 在 工件 刚度 最 大 的 部 位 ， 以 利于 减少 工件 的 夹 紧 变形 (图 7- 
8)。 
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6) 夹 紧 力 的 作用 点 应 力求 靠近 切削 部 位 ， 以 利于 防止 工件 产生 切削 振动 (图 7-9) 。 


W 
wW 
fol 
N 
错误 Bi 
W 








(7 “Et 
A 
















正确 正确 

图 7-8 来 紧 力 落 在 刚性 较 好 的 部 位 

7) 夹具 结构 力求 紧凑 、 操 作 方便 ， 安 全 可 靠 。 
(3) 夹具 的 对 定 























图 7-9 来 紧 力 靠近 加 工 表 面 

















工件 在 夹具 中 的 位 置 是 由 与 工件 接触 的 定位 元 件 的 定位 表面 (元 件 定 位 面 ) 所 确定 


























的 。 为 了 保证 工件 对 刀具 及 切削 成 形 运动 有 正确 位 置 ， 还 需要 使 夹具 与 机 床 连接 和 配合 时 
用 的 夹具 定位 面相 对 刀具 及 切削 成 形 运动 处 于 理想 的 位 置 ， 这 种 过 程 称 为 夹具 的 对 定 。 机 
床 夹具 的 对 定 包 括 三 个 方面 : 一 是 夹具 对 切削 运动 的 定位 ， 即 夹具 对 机 床 的 定位 ; 二 是 夹 






































具 对 刀具 的 定位 ， 即 所 谓 对 刀 、 导 向; 三 是 夹具 的 分 度 和 转 位 定位 
转 位 夹具 才 考 虑 。 








夹具 与 机 床 连 接 的 基本 方式 主要 有 两 大 类 : 








D 夹具 安装 在 机 床 工作 台 平 面 上 (如 铣床 ,刨床 Pé Kale RA), 








面 ， 用 定位 键 或 销 作 为 导向 定位 面 ( 表 7-25 ) 。 
表 7-25 夹具 与 机 床 工作 台 相 连接 的 方式 











， 这 方面 只 有 对 分 度 和 





1) 夹具 对 切削 运动 的 定位 。 夹 具 对 切削 运动 的 定位 ， 实 质 上 就 是 夹具 对 机 床 的 定位 。 


夹具 底面 作为 主 定位 


连接 元 件 连接 方式 简 图 í 






















FRIN 
è SHE 
位 
键 








夹具 采用 两 个 定位 键 与 机 床 工 作 
台 上 的 T 形 槽 配合 
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连接 元 件 连接 方式 简 图 说 BJ 

















定 

六 在 连接 过 程 中 ， 定 向 键 是 活动 的 
并 未 紧 固 

键 











注 : KF hi, ha, b, B, 尺寸 见 JB/T 8016—1999 和 JB/AT 8017 一 1999。 
D 夹具 安装 在 机 床 的 回转 主轴 上 (如 车 床 .内 圆 磨床 等 ) ， 其 连接 方式 和 定位 面 取决 
于 机 床 主轴 端 部 的 结构 形式 。 如 以 夹具 莫 氏 锥 体 作 为 定位 面 ， 安 装 在 机 床 主轴 孔 内 ; 以 夹 
具 的 短 圆 柱 孔 及 其 端面 作为 定位 面 ， 通 过 连接 盘 ， 安 装 在 机 床 主轴 上 ( 表 7-26)。 
儿 种 常见 元 件 定位 面 与 夹具 定位 的 技术 要 求 见 表 7-27。 
表 7-26 ”夹具 与 机 床 回 转轴 相连 接 的 方式 
基本 形式 简 图 简 要 说 H 
































夹具 体 1 以 长 锥 体 尾 柄 装 在 机 床 主轴 2 的 锥 孔 
内 。 此 种 连接 方式 装 拆 方便 ， 但 刚性 较 差 ， 适 
于 小 型 夹具 。 一 般 取 九 <140mm sk D< (2 -3)d 
































夹具 体 1 以 端面 及 短 圆 孔 在 机 床 主轴 2 L E 
位 ， 依 靠 螺纹 进行 紧 固 。 此 种 连接 方式 易于 制 
造 ， 但 定 心 精度 较 低 

D 一 机 床 主轴 端 部 定位 圆柱 直径 

一 机 床 主轴 端 部 连接 用 螺纹 直径 



































夹具 体 1 由 短 锥 及 端面 在 机 床 主轴 2 上 定位 ， 
另 用 螺钉 进行 紧 固 。 此 种 连接 方式 定 心 精度 高 ， 
连接 刚度 也 较 好 ， 但 制造 比较 困难 
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( 续 ) 














注 : 自 
64 ~ 表 7-67。 


定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 1 一 1999 ) ， 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 2 一 1999) 尺寸 见 表 7- 











夹具 体 1 通过 过 渡 




















夹具 校 轮廓 尺寸 可 参 





D = 150 ~300mm 











盘 3 而 装 在 机 床 主轴 2 上 。 





BF, B/D<0.9 


D >300mm 时 , B/D<0.6 


夹具 上 设 有 校正 基 面 K 以 提高 夹具 的 安装 精度 。 
照 以 下 数据 : 
TED <150mm 时 ,B/D<1.25 


表 7-27 几 种 常见 元 件 定位 面 与 夹具 定位 的 技术 要 求 











































































































































































































元 件 定位 面 技术 要 求 元 件 定位 面 技术 要 求 
1) 表面 了 对 
T Y 表面 Z( 或 项 针 1) 表面 7 对 表面 
a j= 孔 中 心 ) WJ BL BE Ayi 的 平行 度 误差 
动 ; y 2) 表面 了 对 表面 
T Y = i 
Z 2) 表面 了 对 N. L 的 垂直 度 偏差 
salle 表面 Z( 或 项 针 Y 3) 表面 了 对 表面 
FLP Ò) 的 圆 跳 N 的 圆 跳动 
动 
1) 表面 D 对 
Pham 7 1) 表面 亚 对 表面 
误差 F 有 
有 D 的 平行 度 误差 
2) 两 定位 销 2) 表面 7 对 表面 
的 中 心 连 线 与 表 8 ese 
面 二 的 平行 度 误 sS D 0s 
1) 表面 7 对 1) 平面 7 上 平行 
表面 D 的 垂直 度 kh p FD 的 母线 对 表面 S 
误差 的 平行 度 误差 
2) 表面 了 的 2) 平面 上 平行 
轴线 对 表面 D 的 Sp 于 5 的 母线 对 表面 万 
平行 度 误差 的 平行 度 误差 
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块 和 塞 尺 等 元 件 组 成 。 有 了 对 刀 装 





2) 夹具 对 刀具 的 定 


位 。 








O ”对 刀 装 置 ， 对 刀 装 ne mn 革 置 。 对 刀 装 置 是 由 对 刀 














， 就 可 迅速 而 准确 地 调整 刀具 与 夹具 之 间 的 相对 位 










































































































































































































































































置 。 常 用 对 刀 装 a D8 
表 7-28 ”常用 对 刀 装 置 的 基本 类 型 
基本 基本 
类 型 对 刀 装 置 简 图 使 用 说 明 类 弄 对 刀 装 置 简 图 使 用 说 明 
F HE, 
高 pi 主要 Eg 
度 于 加 工 平 
x " MTER 
J] ， 选 
= 形 对 刀 如 
Me J] 
对 
Ml 
Esa 
i 主要 E 击 
加 工 成 形 表 
面 
主要 供 
盘 JÑ SE 
JJ. Pi EE 
对 铣 刀 和 立 
A BEJI EERS 
A 或 犹 直 角 | RG 
面 时 对 刀 | 刀具 主要 供 组 
用 X REIH 
装置 
WE, KKP, 117R; 2 一 塞 尺 ; 3 一 对 刀 块 。 


套 、 
E, 











© 导向 元 件 : 刀具 导向 元 件 通称 为 导 套 ， 多 用 在 钻床 和 甸 床 夹具 中 ， 前 者 称 为 销 








KERN EE., MH 





a) 钻 套 的 基本 类 型 
b) 钻 套 高 度 和 钻 套 














及 应 用 见 表 7-29 


端 部 与 工件 表面 的 距离 见 
© 铀 套 的 基本 类 型 及 应 用 见 表 7-31。 





@ 导 套 的 配合 见 表 7-32 和 表 7-33。 








导向 元 件 可 保证 被 加 工 孔 的 位 置 精度 ， 以 及 斥 才 精度 和 形状 精 
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表 7-29 钻 套 的 基本 类 型 及 应 用 






























































































































































































































































































































































































































































钻 套 钻 套 
2 RJ ñ) É E H i B 2 MJ i E wp 
pan 结构 简 图 使 用 说 明 lga 构 简 图 使 用 说 明 
钻 套 直接 压 人 钻 模 加 工 距 离 其 近 的 两 
E 板 或 夹具 体 上 ， 其 外 个 孔 时 ， 可 把 两 个 孔 
- NO 做 在 一 个 钴 套 上 ， 用 
SI FS 圆 与 钻 模板 采用 6 定位 销 确定 位 置 
SW L S - H7 aE. 
g w 或 二 配合 。 BE 由 JA 
ZJ A RIER EHF 
中 、 小 批 生 产 的 钻 模 
上 或 用 来 加 工 孔 距 其 
本 小 以 及 孔 距 精度 要 求 
固定 较 高 的 孔 。 为 了 防止 于 在 斜面 上 钻 孔 。 
hi 切 届 进 入 钻 套 孔 内 ， 钻 套 的 下 端 做 成 斜面 ， 
A 钻 套 的 上 、 下 端 应 稍 距离 小 于 0. 5mm， 以 
突出 销 模板 为 宜 ，- 一 保证 切 习 不 会 塞 在 工 
般 不 能 低 于 钻 模 板 件 和 钻 套 之 间 ， 而 从 
带 肩 国定 钻 套 主要 钻 套 中 排出 。 用 这 种 
' ] 于 钻 模 板 较 薄 时 ， 销 套 钻 孔 时 ， 应 先 在 
SSS Y | 用 以 保持 必需 的 引导 工件 上 刮 出 一 个 平面 ， 
: 长 度 ， 也 可 作为 主轴 使 钻头 在 重 直 平面 上 
头 进 给 时 轴 向 定 程 挡 铺 孔 ， 以 避免 铺 头 折 
央 用 断 
钼 套 1 装 在 衬 套 2 
中 ， 而 衬 套 则 是 压 配 
在 夹具 体 或 钻 模 板 3 - 
中 。 钻 套 由 螺钉 4 固 | 特殊 用 于 四 形 表面 上 和 
定 ， 以 防止 它 转动 .| 外套 fL 
A 钻 套 与 衬 套间 采用 
7 
二 或 记 配 合 ， 便 
钻 套 磨损 后 可 以 迅速 
更 换 。 适 于 大 批量 生 
pe 
MEU AER, TENERA EE 
PEE E 
方向 转动 ， 使 螺钉 头 
部 刚好 对 准 销 套 上 的 
快 换 削 边 平面 ， 即 可 取出 
钻 套 钻 套 。 适 用 于 同一 个 
孔 须 经 多 种 工 步 加 工 
的 工序 中 
加 工 距离 较 近 的 两 
人 在 一 个 大 孔 附 近 加 
个 孔 时 用 的 前边 销 套 工 几 个 小 孔 时 ， 可 采 
特殊 用 双 层 钻 套 。 上 层 是 
us 外 大 孔 的 快 换 销 套 ， 
小 钻 套 直 接 安 装 在 外 
模板 上 
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(E) 
钻 套 HE 
结构 简 医 二 用 说 日 结构 简 恬 j B 
名 称 1a s 使 用 说 明 | 和 称 构 简 图 使 用 说 明 
利用 钻 套 下 端 内 于 匀 孔 时 刀具 的 
(F) 锥 面 定位 并 夹 导向 
紧 工 件 。 这 种 钻 套 与 
衬 套用 螺纹 连接 ， 衬 
套 的 圆 肩 在 下 ， 这 是 
姑 为 这 种 结构 必须 承 
受 夹 紧 力 
特殊 回转 
he FE 作为 铬 模 轴 向 定位 
R 7-30 ” 钻 套 高 度 和 钻 套 端 部 与 工件 表面 的 距离 (单位 :mm) 
WEST 
简 z T £ f iE 高 度 THE 
简 ”图 加 工 条 件 钻 套 高 上 加 工 材料 eno 
一 般 螺 孔 、 销 
孔 ， 孔 距 误 差 为 H=(1.5~2)d 


+0.25 
铸铁 h=(0.3~0.7)d 





H7 以 上 的 孔 ， 
































JL E R Žž X H=(2.5~3.5)d 
+ (0.1~0.15) 
钢 
H8 以 下 的 孔 ， 青铜 h=(0.7~1.5)d 


孔 距 误差 为 | H=(1.25~1.5)(h+L) | 铝 合 金 
+ (0.06 ~0. 10) 

















tE, PUREREN, RYFA=0; us [J >5 Y, h WRI. Sd; MEILRTERHT EFLI, 


h REUE, 
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表 7-31 铠 套 的 基本 类 型 及 应 用 
基本 类 型 结 构 简 图 应 用 说 明 




















外 形 尺 寸 小 ， 结 构 
简单 ， 中 心 位 置 准确 。 
适用 于 低速 扩 孔 、 链 
































































































































— 孔 ( BeFE 15629 8 EE É 
z 超过 25m/min) 
B H pE H i i 
ZERA EE NRE 
径 向 尺寸 较 小 ， 抗 
外 振 性 好 ， 承 裁 能 力 大 ， 
` 回转 线 速 度 不 超过 
滑 25m/ min, 适用 于 精 加 
Ë 2 i To ER H Z R mh 
套 SS Z SS RAR, TIFA 
9 Es i SSSSSSS SS 精细 链 孔 
回 J —— [ 
转 e ` wi 
式 
= Z< | | 
= + 区 ] es i . U f 
TSS SS 径 向 尺 才 较 大 ， 回 转 
法 a —_ SSS errs, sarem 
> 工 或 半 精 加 工 。 对 于 链 











动 孔 轴线 间距 很 小 或 径 向 
负荷 很 大 时 ， 可 选用 滚 
针 轴 承 




















第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 


. 377 - 





















































































































( 续 ) 
基本 类 型 结 构 简 E 应 用 说 明 
人 E> j 于 机 床 主轴 有 定 
a 位 装置 ， 以 保证 工作 
动 过 程 中 铀 刀 与 引 刀 模 
2 的 位 置 关系 正确 
内 
抗 振 性 较 好 ， 一 
W HFEF, PAER 
Ë 精 链 孔 
套 
u 2 — 5 A 
转 
式 
在 
适用 于 切削 负荷 较 
重 的 场合 
DD 一 导向 套 外 径 D, 一 导向 套 内 径 d 一 负 杆 支承 轴 径 
内 
R 
# 
R 
动 
套 
s< —=— = 刚度 和 精度 不 高 
AA l 只 是 在 尺寸 受到 限制 
的 情况 下 才 采 用 
sz 网 — AES 
DD 一 导向 套 外 径 D, 一 导向 套 内 径 dR ERME 











































































































© ”内 滚 式 导 套 结 
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表 7-32 ”固定 式 导 套 的 配合 
MERY 
结构 简 图 工艺 方法 
d D D, 
刀具 切削 F8 G7 
pg 部 分 引导 h6” h6 H7 H7 H H7 H7 
š 刀具 柄 部 或 H7 H7 6 f7 16° s6' n6 
刀 杆 引导 F’ g6 
W 人 G HW H H7 
B HoR h6’ h6 g6 ' h6 
` sa G6 H6 H6 H6 
ao h5' h5 5° h5 H7 H7 
? oi H7 H H7 16° n6 
ai 粗 g h6 z6’ h6 
p H6 H6 H6 
Ta 四 EW 
表 7-33 ”外 滚 式 导 套 的 配合 
加 工 | 导向 长 度 | ， ega U7 5 
要 求 L H 3° 精度 D D, d 锐 杆 导向 部 
分 的 外 径 
深 沟 球 轴承 
粗 加 工 圆锥 深 子 轴承 |F. G] H7 J K6 g6 或 h6 
(2.5~ 深 针 轴承 
半 精 3.5)D 深 沟 球 轴承 z K 或 46 
加 工 接触 球 轴承 | 、 ea 
精 加 工 接触 球 轴承 |C, D| H6 | K6 |j5 sk K5 h5 
注 : 1. 当 精 链 孔 的 位 置 精度 要 求 很 高 时 ， 建 议 链 杆 导向 外 径 的 公差 取 为 0.4bh5 ， 导 套 内 孔 直径 的 公差 取 
为 H6 的 1/3， 或 配 研 至 其 间隙 不 大 于 0. 01mm。 
2. 精 加 工时 ， 导 套 内 孔 的 圆 度 公差 取 为 匀 孔 圆 度 公差 的 1/6 ~1/5。 








构 形 式 及 配合 见 表 7-34。 
表 7-34 ”内 滚 式 导 套 结构 形式 及 配合 
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( 续 ) 
结 构 a b c d 
常用 于 Fe. EX FH OE. MT H E ” 粗 、 半 精 扩 扩 A 
基本 尺寸 >80~ | >80~ |>120~| >180~| >80~ |>120~ | >180~ >80 ~ 
<80 <80 
/mm 120 120 180 260 120 180 260 120 
D 
A 差 | -0.003 | -0.003 | -0. 007 | -0. 008| -0.01 | -0. 007| -0.008| -0.01 | -0. 006| -0.007 
/mm -0.016| -0.018 | -0. 030 | -0.035| -0.04 | -0.030 | -0.035| -0.04 | -0. 026| - 0. 030 
D, | Bu 合 H7/k6 K7 K7 H7 
d | 配 合 H6/g5 js6 js6 h6 
装配 后 ， 固 
定 滑 动 套 、 刀 
— 0.015 ~ 0.025 0. 025 ~ 0. 04 = = 
杆 的 径 向 圆 跳 
动 误差 /mm 
注 : 1. 结构 a 前 端 1:15 圆锥 部 分 铀 套 应 与 刀 杆 配 研 。 
2. 结构 b 用 于 精 负 时 ， 配 合 精 度 可 适当 提高 。 
3. DD 的 公差 应 保证 滑动 套 与 夹具 导 套 有 间隙 ， 其 最 大 极限 尺寸 等 于 或 略 小 于 基本 尺寸 ， 其 公差 值 分 


别 等 于 ns 或 bh6。 
3) 夹具 分 度 与 转 位 的 对 定 。 夹 具 的 分 度 与 转 位 的 对 定 装置 用 于 保证 回转 夹具 的 回 
转 部 分 在 分 度 与 转 位 后 的 定位 精度 。 常 用 的 对 定 方 式 见 表 7-35。 
表 7-35 ”对 定 装置 的 基本 结构 
对 定 装 置 简 图 结构 特点 及 使 用 说 明 
2 结构 简单 ， 操 作 方 便 。 锥 坑 
较 浅 ， 其 深度 不 大 于 钢 球 的 半 
径 ， 因 而 定位 不 大 可 靠 。 仅 适 
用 于 切削 负荷 很 小 而 分 度 精 度 
要 求 不 高 的 场合 。 或 者 作为 精 
密 分 度 装置 的 预定 位 
结构 简单 ， 制 造 容 易 。 对 定 
副 间 有 污 物 时 ， 不 直接 影响 对 
定 副 的 接触 。 缺 点 是 无 法 补偿 
对 定 副 间 的 配合 间隙 对 分 度 精 
度 的 影响 。 分 度 盘 孔 中 一 般 压 
入 耐 磨 衬 套 ， 与 对 定 销 配 合 采 
用 H7/e6 























类 型 


对 定 销 结构 






































ER ( pR 头 
销 ) 对 定 销 
























LEE Be P< 
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圆柱 对 定 销 


RIIN 
NIIN 








圆锥 销 与 分 度 孔 接触 时 ， 能 
消除 两 者 间 配 合 间 际 。 但 圆锥 
销 锥 面 上 有 污 物 时 ， 将 影响 分 
度 精 度 。 制 造 也 较 困 难 





圆锥 对 定 销 
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( 续 ) 
类 型 | ”对 定 销 结构 对 定 装置 简 图 结构 特点 及 使 用 说 明 
fad 
| 能 将 分 度 的 转角 误差 始终 分 
布 在 斜面 一 侧 ， 分 度 槽 的 直 边 
单 笠 面 对 定 销 始终 与 棉 角 的 直 边 保持 接触， 
故 分 度 精度 较 高 。 多 用 于 精度 
径 要 求 较 高 的 分 度 装置 中 
向 
分 
度 | 
2 
同 圆锥 对 定 销 。 在 结构 上 应 
双 斜 面 对 定 销 
ARER 考虑 必要 的 防 悄 和 防 尘 装 置 











È: 表 图 中 ，1 一 分 度 板 ; 2 一 对 定 销 。 
3.1.2 车 床 夹具 

(1) 车 床 夹具 的 特点 及 设计 要 求 

1) 车 床 主要 用 于 加 工 零件 的 内 、 外 圆柱 面 ， 圆 锥 面 ， 回 转 成 形 面 、 螺 纹 表面 以 及 
相应 的 端 平面 等 。 上 述 各 种 表面 都 是 围绕 机 床 主轴 的 旋转 轴线 而 形成 的 。 根 据 这 一 加 工 
特点 ， 夹 具 的 定位 基准 必须 保证 工件 被 加 工 孔 或 外 圆 的 轴线 与 机 床 主轴 的 回转 轴线 重 
办 

2) 夹 紧 力 的 大 小 、 方 向 和 作用 点 除 应 按 本 节 “ 对 夹 紧 装 置 的 基本 要 求 ” 所 述 要 点 
外 ， 还 应 保证 具体 和 夹 紧 机 构 应 有 足够 的 刚度 ， 使 在 承受 夹 紧 力 和 切削 力 时 不 致 变形 ， 
或 使 夹具 上 的 作用 力 和 反作用 力 成 封闭 系统 ， 也 称 自身 夹 紧 。 

3) 对 夹具 结构 的 要 求 : 

















































































































D 夹具 结构 力求 简单 、 紧 凑 、 轻 便 。 夹 具体 最 好 为 圆柱 形 ， 其 轮廓 尺寸 、 悬 伸 长 
度 和 重量 要 求 尽量 减 小 。 并 应 便于 装 仓 及 测量 工 D. 
件 ， 操 作 方便 。 
@ ”夹具 结构 应 保证 切 悄 能 顺利 排出 ， 并 便 2 
于 清理 。 3 
@ “夹具 体 的 最 大 外 圆 应 具有 校准 回转 中 心 iii 证 
的 环 模 基 面 ， 以 备 重新 安装 时 找 正 用。 














| 
@ “车床 夹具 工作 时 应 保证 在 平衡 状态 下 回 (SN 
转 ， 以 免 机 床 主轴 轴承 磨损 和 加 工时 产生 振动 。 U 
夹具 平衡 一 般 采 用 配 重 装置 ， 其 配 重 最 好 不 伸 出 => 
圆柱 形 夹具 体 ， 不 高 出 加 工 部 位 。 图 7-10 ”机床 主轴 与 过 渡 盘 保险 装置 
© “为 保证 安全 ,夹具 与 主轴 的 连接 应 有 防 ARAM 2—8 3M 
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松 装置 ， 如 图 7-10 所 示 装 置 中 的 轴 用 钢丝 挡 圈 。 
(2) 车 床 、 外 加 磨床 夹具 典型 结构 的 技术 要 求 ( 表 7-36) 
表 7-36 车床、 外 圆 磨床 夹具 典型 结构 技术 要 求 











表面 下 对 中 心 孔 轴线 的 径 向 圆 跳动 误差 
RR Pees 











1) KM F X OFLA 94% e] AiR 

BRR Poe 
2) 端面 C 对 中 心 孔 轴 线 的 端面 圆 跳动 误 
BRR Poe 



































1) 表面 六 对 锥 面 入 轴线 的 径 向 圆 跳动 误 

ARRP 
2) 端面 C 对 锥 面 N 轴线 的 端面 圆 跳动 误 
BRR Pe 

























































































1) IN F RAET A MTE HR 
下 大手， 

2) 表面 的 轴线 对 表面 的 轴线 的 同 轴 
度 误差 不 大 于 …: 























3) 表面 C 对 平面 4 的 平行 度 误 差 不 大 于 















































































































A 1) V 形 块 的 轴线 对 表面 N 的 轴线 的 同 轴 
I 度 误 差 不 大 于 …… 

| 2) V 形 块 的 轴线 对 平面 4 的 垂直 度 误差 
2 > 
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文字 表示 





























1) 通过 表面 和 N 的 轴线 之 平面 对 表面 
V 的 轴线 的 位 置 度 误差 不 大 于 ……… 
2) 表面 C 对 端面 4 的 垂直 度 误差 不 大 于 

































































1) 平面 C 对 端面 4 的 平行 度 误 差 不 大 于 
2) 通过 表面 和 WN 的 轴线 之 平面 对 表面 
V 的 轴线 的 位 置 度 误差 不 大 于 …… 

3) 表面 NV 和 的 轴线 对 平面 4 的 垂直 度 
误差 不 大 于 …… 
















































































1) V 形 块 的 轴线 与 表面 N 的 轴线 共 面 且 
垂直 ， 位 置 度 误 差 不 大 于 …… 
2) V 形 块 的 轴线 对 平面 4 的 平行 度 误差 
用 天 于 
3) V 形 块 的 轴线 对 表面 N 的 轴线 的 垂直 
度 误差 不 大 于 …… 
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wa 
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1) 表面 的 轴线 对 平面 C 的 重 直 度 误 差 
ye e 
2) 表面 的 轴线 与 表面 N 的 轴线 共 面 且 
垂直 ， 位 置 度 误 差 不 大 于 …… 
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( 续 ) 
符 号 表示 文字 表示 
1) 通过 表面 和 WN 的 轴线 之 平面 ， 对 表 
T V 的 轴线 的 位 置 度 误差 不 大 于 …… 
2) 表面 下 的 轴线 对 平面 C 的 垂直 度 误差 
不 大 于 …… 
3) KE N 的 轴线 对 平面 C 的 垂直 度 误差 
不 大 于 …… 
4) 在 通过 表面 和 WN 的 轴线 之 平面 相 垂 
直 的 平面 上 ， 表 面 C 和 4 与 其 相交 的 两 直 
线 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 
1) 通过 表面 Ff 和 WN 的 轴线 之 平面 对 表面 
A V 的 轴线 的 位 置 度 误差 不 大 于 …… 
| 2) 在 通过 表面 入 的 轴线 之 平面 相生 
S lË 六 直 的 平面 上 , 平面 C 和 4 与 其 相交 的 两 直 
p 线 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 
4 3) 表面 下 的 轴线 对 平面 C 的 垂直 度 误差 
不 大 于 …… 
4) 表面 NN 的 轴线 对 平面 C 的 垂直 度 误差 
未 天平 om 

注 : 表 中 “不 大 于 ……” 表示 具体 值 要 根据 设计 要 求 而 定 。 

(3) 车 床 夹具 类 型 结构 举例 

1) 心 轴 类 。 

Q 胀 力 心 轴 (图 7-11): 这 种 心 轴 是 依靠 材料 弹性 变形 所 产生 的 胀 力 来 固定 工 
件 ， 装 御 方 便 ， 加 工 精度 高 ， 使 用 比较 广泛 。 上 胀 力 心 轴 一 般 直 接 安装 在 机 床 主轴 和 孔 中 ， 
适用 于 内 和 孔 定 位 加 工 外 圆 。 

a) b) 
图 7-11 胀 力 心 轴 
@ 弹性 定 心 夹 紧 心 轴 (图 7-12): 莫 氏 锥 柄 装 于 主轴 锥 孔 内 ， 可 车 削 外 圆 及 端 





面 。 工 件 以 内 孔 和 端 











面 在 心 轴 1 上 预定 位 。 














拧 动 螺母 4， 











通过 压 环 3 使 碟 形 弹簧 2 受 


SK 
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变形 而 外 胀 ， 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 结 构 简 单 ， 
装 御 工件 方便 。 

© 锥 度 心 轴 : 锥 度 心 轴 具 有 定 心 精 度 
高 ， 结 构 简 单 ， 使 用 方便 、 无 夹 紧 装置 和 工件 
变形 小 的 特点 。 适 用 于 工件 的 基准 孔 公 差 等 级 
高 于 了 IT7 级 精度 的 光滑 孔 。 主 要 用 于 工件 孔 长 
度 为 其 孔径 的 1~1.5 倍 的 薄 壁 套 简 定 心 夹 紧 
精 加 工 。 心 轴 的 圆锥 度 一 般 为 1 : 1500 ~ 
1 :3000。 

标准 锥 度 心 轴 尺 寸 见 表 7-37。 

表 7-37 锥 度 心 轴 尺 寸 (JB/T 10116 一 1999) (单位 ;mm) 



































图 7-12 ”弹性 定 心 夹 紧 心 轴 
1 一 心 轴 2 一 碟 形 弹 短 ”3 一 压 环 4 一 螺母 












































GB/T 4459.5 0.003[4 














































































































工件 孔径 公称 直径 | C 支 号 dı + L l h h 
I 8. 002 7. 982 
8 1 : 3000 II 8. 022 8. 002 95 80 10 20 
III 8. 042 8. 022 
I 10. 002 9. 982 
10 1 : 3000 II 10. 022 10. 002 105 85 12 25 
III 10. 042 10. 022 
I 11. 002 10. 978 
1 :3000 lI 11. 026 11. 002 125 99.5 
III 11. 050 11. 026 
11 I 10. 996 10. 978 27.5 
II 11.014 10. 996 
1 : 5000 140 117.5 
III 11. 032 11. 014 
V 11. 050 11. 032 
I 12. 002 11. 978 “4 
1 :3000 lI 12. 026 12. 002 125 102 
III 12. 050 12. 026 
12 I 11. 996 11.978 30 
II 12.014 11. 996 
1 : 5000 TI 12. 032 12.014 145 120 
NV 12. 050 12. 032 
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T) 
工件 孔径 公称 C 支 号 d, d, L l L l 
I 13. 002 12. 978 
: 3000 I 13. 026 13. 002 130 | 104.5 
亚 13. 050 13. 026 
13 I 12. 996 12. 978 32.5 
I 13. 014 12. 996 
: 5000 145 122. 5 
亚 13. 032 13. 014 
N 13. 050 13. 032 14 
I 14. 013 13. 976 
:3000 170 146 
I 14. 050 14. 013 
I 13. 996 13.978 
14 35 
I 14. 014 13. 996 
: 5000 150 125 
亚 14. 032 14. 014 
N 14. 050 14. 032 
I 15.013 14. 976 
: 3000 175 148. 5 
I 15. 050 15. 013 
I 14. 996 14. 978 
15 37.5 
I 15. 014 14. 996 
: 5000 155 127.5 
亚 15. 032 15. 014 
N 15. 050 15. 032 
I 16. 013 15. 976 
: 3000 175 151 
I 16. 050 16. 013 
I 15. 996 15.978 
16 40 
I 16. 014 15. 996 
: 5000 155 130 
M 16. 032 16. 014 
N 16. 050 16. 032 
16 
I 17. 013 16. 976 
: 3000 180 | 153.5 
I 17. 050 17. 013 
I 16. 996 16.978 
17 42 
I 17. 014 16. 996 
: 5000 160 | 132.5 
M 17. 032 17. 014 
N 17. 050 17. 032 
I 18. 013 17. 976 
: 3000 185 156 
I 18. 050 18.013 
I 17. 996 17.978 
18 45 
I 18.014 17. 996 
: 5000 160 135 
亚 18. 032 18.014 
N 18. 050 18. 032 
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E) 
工件 孔径 公称 C 支 号 d, d, L l L l 
I 19. 017 18. 972 
3000 210 | 182.5 
I 19. 062 19. 017 
19 I 19. 002 18.972 47.5 
: 5000 I 19. 032 19. 002 225 197.5 
亚 19. 062 19. 032 
I 20.017 19. 972 
: 3000 215 185 
I 20. 062 20. 017 
20 I 20. 002 19. 972 50 
: 5000 I 20. 032 20. 002 230 200 
M 20. 062 20. 032 
I 21.017 20. 972 
: 3000 215 187.5 
I 21. 062 21. 017 
21 I 21. 002 20. 972 52.5 
: 5000 I 21. 032 21. 002 230 | 202.5 
亚 21. 062 21. 032 
I 20.017 21.972 
: 3000 220 190 
I 22. 062 22. 017 
2 I 22. 002 21.972 18 55 
: 5000 I 22. 032 22. 002 235 205 
M 22. 062 22. 032 
I 24. 017 23. 972 
: 3000 225 195 
I 24. 062 24. 017 
24 I 24. 002 23.972 60 
: 5000 I 24. 032 24. 002 240 210 
M 24. 062 24. 032 
I 25.017 24. 972 
: 3000 225 197.5 
I 25. 062 25. 017 
25 I 25. 002 24. 972 62.5 
: 5000 I 25. 032 25. 002 240 | 212.5 
亚 25. 062 25. 032 
I 26.017 25.972 
: 3000 215 187 
I 26. 062 26. 017 
26 I 26. 002 25.972 52 
: 5000 I 26. 032 26. 002 230 202 
M 26. 062 26. 032 










































































































































































第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 . 387 . 
( 续 ) 
工件 孔径 公称 C 支 号 d, d, L I j: n 
I 28.017 27. 972 
3000 225 191 
II 28. 062 28.017 
28 I 28. 002 27.972 56 
: 5000 II 28. 032 28. 002 240 206 
III 28. 062 28. 032 
I 30. 017 29. 922 
:3000 230 195 
lI 30. 062 30.017 
30 I 30. 002 29. 972 60 
: 5000 lI 30. 032 30. 002 245 210 
III 30. 062 30. 032 22 
I 32. 020 31. 966 
: 3000 260 226 
II 32. 074 32. 020 
I 32. 002 31. 966 
: 5000 II 32. 038 32. 002 275 244 
32 III 32. 074 32. 038 64 
I 31. 993 31. 966 
II 32. 020 31. 993 
: 8000 315 280 
III 32. 047 32. 020 
N 32. 074 32. 047 
I 35. 020 34. 966 
: 3000 270 232 
II 35. 074 35. 020 
I 35. 002 34. 966 
: 5000 lI 35. 038 35. 002 285 250 
35 III 35. 074 35. 038 70 
I 34. 993 34. 966 
I 35. 020 34. 993 
: 8000 320 286 
III 35. 047 35. 020 
N 35. 074 35. 047 
I 37. 020 36. 966 
: 3000 275 236 25 
II 37. 074 37. 020 
I 37. 002 36. 966 
: 5000 II 37. 038 37. 002 290 254 
37 III 37. 074 37. 038 74 
I 36. 993 36. 966 
II 37. 020 36. 993 
: 8000 325 290 
III 37. 047 37. 020 
N 37. 074 37. 047 
I 38. 020 37. 966 
38 : 3000 275 238 76 
II 38. 074 38. 020 
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( 续 ) 
工件 孔径 公称 直径 | C 支 号 d dy L i h 4 
I 38. 002 37. 966 
1 :5000 I 38. 038 38. 002 290 256 
亚 38. 074 38. 038 
38 I 37. 993 37. 966 25 76 
I 38. 020 37. 993 
1 :8000 330 292 
° 亚 38. 047 38. 020 A 
N 38. 074 38. 047 
39. 
1 :3000 I 20:02 2200 280 242 
I 40. 074 40. 020 
I 40. 002 39. 966 
1 : 5000 I 40. 038 40. 002 300 260 
40 亚 40. 074 40. 038 80 
I 39.993 39. 966 
I 40. 020 39. 993 
1 :8000 335 296 
p 亚 40. 047 40. 020 ? 
V 40. 074 40. 047 j 
1 :3000 I 42: 920 41:260 285 246 
H 42. 074 42. 020 
I 42. 002 41. 966 
1 : 5000 I 42. 038 42. 002 305 264 
42 亚 42. 074 42. 038 84 
I 41. 993 41. 966 
1 : 8000 I 42:029 41:393 340 300 
亚 42. 047 42. 020 
V 42. 074 42. 047 
. I 45. 020 44. 966 
1 : 3000 I ART 0 295 252 
I 45. 002 44. 966 
1 :5000 I 45. 038 45. 002 315 270 
45 M 45. 074 45. 038 90 
I 44. 993 44. 966 
I 45. 020 44. 993 
: 3 
1+ 8090 亚 45. 047 45. 020 ay 306 
N 45. 074 45. 047 35 
. I 50. 020 49. 966 
1 : 3000 T RT 0020 305 262 
I 50. 002 49. 966 
1 :5000 I 50. 038 50. 002 325 280 
50 M 50. 074 50. 038 100 
I 49. 993 49. 966 
I 50. 020 49. 993 
: 3 
L: 6000 亚 50. 047 50. 020 316 
V 50. 074 50. 047 
注 : 1. 心 轴 可 成 组 使 用 ， 也 可 按 工件 孔 公 差 带 分 布 及 心 轴 尺寸 分 布 对 心 轴 、 支 号 对 应 选用 。 
2. 心 轴 C 值 应 按 工件 孔 的 直径 、 长 度 及 同 轴 度 要 求 的 公差 等 级 选用 。 





3. 工件 孔 公 差 带 为 F7 ~F9, G6. G7, H6~H9, J6 ~J8, JS6, K6 ~K8，M6，M7，N6，N7。 
4. 材料 : T10A ， 热 处 理 : 58 ~ 64HRC。 


2) 圆 盘 式 车 夹具 。 如 图 7-13 所 示 ， 工 件 以 外 圆 和 一 端面 定位 压 紧 ， 车 削 








局 心 孔 专 
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用 夹具 。 适 用 于 批量 较 大 的 偏心 工件 加 工 。 


3) 弯 板 式 车 夹具 。 如 图 7-14 所 示 ， 工 件 的 底面 、 侧 面 和 里 端面 作 定位 基准 ， 装 夹 
压 紧 ， 加 工 轴承 座 孔 。 


紧 固 螺栓 
RUKA BR. 





























板 






































图 7-13 ” 圆 盘 式 车 夹具 




















图 7-14 弯 板 式 车 夹具 
4) 移动 式 车 夹具 。 如 图 7-15 所 示 ， 工 件 底 平 面 和 两 侧面 定位 装 夹 在 角 铁 上 ， 角 铁 
一 侧 和 定位 板 一 侧 的 定位 螺钉 接触 定位 ， 车 削 第 一 孔 4077 mm， 当 第 一 孔 加 工 好 后 ， 


把 角 铁 沿 着 定位 板 平行 移动 (至 中 心 距 75mm) 到 与 另 一 端 定位 螺钉 接触 定位 后 紧 固 角 
铁 ， 车 第 二 孔 300” mm. 



































工件 
































定位 螺钉 定位 板 定位 螺钉 
图 7-15 移动 式 车 夹具 
5) 回转 式 车 夹具 。 如 图 7-16 所 示 ， 工 件 由 夹具 上 两 支承 板 3、 两 导向 支承 钉 和 一 
止 推 支承 钉 2 定位 。 通 过 两 螺钉 和 和 钓 形 压板 4 夹 紧 。 
车 完 一 也 后 ， 松 开 三 个 螺母 1， 拔 出 对 定 销 7， 使 分 度 盘 5 回转 180° ， 当 对 定 销 


7 进入 男 一 对 定 孔 后 ,拧紧 螺母 1， 使 分 度 盘 锁 紧 ， 即 可 加 工 男 一 孔 。4 为 配 重 装 
置 。 
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回转 式 车 夹具 
4 一 配 重 装置 ”5 一 分 度 盘 6 一 钧 形 压板 


图 7-16 


1 一 螺母 ”2 一 支承 钉 3 一 支承 板 


7 一 对 定 销 
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6) 角度 式 车 夹具 。 如 图 7-17 所 示 的 车 斜面 夹具 ， 工 件 以 底面 、 底 面 上 的 槽 及 两 侧 
面 的 孔 定 位 ， 顶 面 用 螺钉 3 压 紧 。 框架 2 的 两 个 定位 平面 4、B 具有 与 工件 相同 的 角度 
a， 且 对 称 于 轴承 5 的 轴线 ,框架 用 两 个 匀 链 螺钉 4 压 紧 在 定位 块 1 上 ， 即 可 加 工具 有 
RHA a 的 和 斜面。 在 加 工 另 一 面 时 ， 框 加 翻转 180"。 框 架 斜 面 的 斜 角 可 根据 工件 斜 角 的 
不 同 而 改变 。 















































工作 











图 7-17 车 斜面 夹具 
1 一 定位 块 。 2 一 框架 3 一 螺钉 4 一 匀 链 螺钉 5 一 轴承 
7) 其 他 形式 车 床 夹具 举例 。 


QD 法 兰 式 车 偏心 卡 盘 如 图 7-18 所 示 ， 花 盘 1 有 0 ~ 10 的 刻度 线 ， 表 示 偏 心 距 范围 




















w 
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Z y 三 爪 自动 定 心 卡 盘 4200 
£ 和 




















图 7-18 法 兰 式 车 偏心 卡 盘 
1 一 花 盘 2 一 法 兰 盘 3 一 螺母 4 一 配 重 块 
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为 0~10mm， 法 兰 盘 2 有 “0” 刻 度 线 ， 松 开 螺 母 3， 根 据 工件 俩 心 距 太 寸 ， 将 法 兰 盘 2 
的 “0” 刻 度 线 对 准 花 盘 1 上 所 需 的 刻度 线 ， 然 后 拧紧 螺母 3 ， 调 整 好 配 重 块 4。 工 件 以 
标准 三 爪 自 定 心 卡 盘 定 心 和 夹 紧 。 

D 车 偏心 弹 得 来 头 如 图 7-19 所 示 ， 将 锥 柄 3 装 入 机床 主轴 内 ， 松 开 内 六 角 螺 钉 
2， 调 整 滚 花 螺 钉 1， 调 至 所 需要 的 偶 心 距 后 再 拧紧 螺钉 2。 然后， 将 工件 放 和 人 弹簧 夹 头 
4 内 ， 拧 紧 螺 母 5， 将 工件 夹 紧 即 可 加 工 。 更 换 不 同 孔 径 的 弹簧 夹 头 ， 即 可 加 工 不 同 直 
径 的 工件 。 















































图 7-19 车 偏心 弹簧 夹 头 
1 一 滚 花 螺 钉 2 一 内 六 角 螺 钉 ”3 一 锥 柄 “4 一 弹簧 夹 头 “5 一 螺母 
© 弹性 薄板 卡 盘 用 于 车 环形 工件 的 内 (外 ) 圆 及 端面 。 使 用 时 ， 将 莫 氏 锥 柄 1 装 
入 机 床 主轴 ， 如 图 7-20a 所 示 ， 放 入 工件 后 拧紧 螺钉 3， 弹 性 盘 2 受 力 张 开 ， 从 内 孔 夹 
紧 工件 。 图 7-20b 所 示 的 结构 与 图 7-20a 相 类 似 ， 弹 性 盘 受 力 收缩 ， 从 外 圆 夹 紧 工件 。 
此 类 卡 盘 定 心 精度 高 ， 结 构 简 单 。 



























































图 7-20 弹性 薄板 卡 盘 
1 一 莫 氏 锥 柄 “2 一 弹性 盘 3 一 螺钉 


3.1.3 钻床 夹具 
(1) 钻床 夹具 的 特点 和 主要 类 型 
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各 类 钻床 上 用 于 钻 、 扩 、 














铵 孔 的 夹具 ， 统 称 为 钻床 夹具 。 








钻床 夹具 上 ， 一 般 都 装 有 距 定 位 元 件 一 定 距 离 的 钻 套 (因此 钻床 夹具 习惯 上 又 称 














钻 模 ) ， 通 过 钻 套 引 导 刀 有 具 就 
l. 














可 以 保证 被 加 工 孔 的 坐标 位 置 ， 并 防止 销 头 在 切入 后 的 信 








因为 ， 钻 模 能 够 保证 并 提高 被 加 工 孔 的 位 置 精度 、 尺 寸 精度 及 降低 表面 粗糙 度 。 并 
大 大 缩短 工序 时 间 ( 可 不 用 划 线 和 找 正 工序 ) ， 提 高 生产 率 等 特点 ， 所 以 钻 模 应 用 较 广 

















(2 

















在 销 削 加 工 中 ， 工 件 上 被 加 工 孔 的 分 布 情况 一 般 可 决定 夹具 的 结构 类 型 。 例 如 ， 有 





分 布 在 工件 同一 表面 有 共同 回转 轴线 的 平行 孔 系 ， 排 列 成 直线 的 平行 多 孔 ， 分 布 在 工件 
不 同 表 面 或 圆周 上 的 径 向 孔 等 。 因 此 钻 夹 具 的 基本 结构 类 型 有 : 固定 式 、 移 动 式 、 翻 转 
A, RRN, MERCER) 等 。 











(2) #h (E) 床 夹 具 典 型 结构 的 技术 要 求 (R 7-38) 
表 7-38 钻 ( 甸 ) 床 夹具 典型 结构 的 技术 要 求 


5i EL 


符号 表示 


文字 表示 
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1) 表面 8 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 了 
4 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 

2) 表面 S 的 轴线 对 表面 8 的 轴线 的 同 轴 
度 误差 不 大 于 ……… 




























































































1) 表面 8 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平 





N 
El 
































4 的 垂直 度 误差 不 大 于 ……: 
2) 表面 $ 的 轴线 对 表面 8 的 轴线 的 同 轴 
度 误 差 不 大 于 …… 
3) 平面 C 对 平面 4 的 平行 度 误 差 不 大 于 




































































































































































F 1) RT F MAR RAER) 对 平面 
| 4 的 垂直 度 误 差 不 大 于 .……. 
B + 4 C Y YZ TIT t 3.4 Rr iF Ə= J = 
=L BG < 2) 平面 D 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 
S H ° | ene 
3) 平面 5 的 轴线 对 通过 两 表面 的 轴线 









































y 之 平面 的 对 称 度 误差 不 大 于 …… 
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( 续 ) 























1) 表面 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 
4 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 
2) 表面 F 的 轴线 对 表面 S 的 轴线 的 对 称 
度 与 垂直 度 误差 不 大 于 …… 
3) 平面 V 对 平面 4 的 垂直 度 误差 不 大 







































































T: 


































































































1) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 

4 的 垂直 度 误差 不 大 于 ……: 

2) 表面 下 的 轴线 对 表面 S 和 天 的 轴线 共 

且 垂 直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 …… 

3) 平面 NN 对 平面 4 的 垂直 度 误差 不 大 于 
4) 平面 4 对 通过 表面 $ 和 K 的 轴线 之 了 

面 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 




















































































































































































































1) 表面 F 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 

A 的 垂直 度 误 差 不 大 于 …… 
2) 表面 的 轴线 对 表面 S( 或 B) 的 轴线 共 

面 且 垂直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 ……: 
平面 N 对 平面 4 的 垂直 度 误差 不 大 于 


= 




































































































































































4) 平面 4 对 通过 表面 $( 或 B) 和 K 的 轴线 
之 平面 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 



























































1) 表面 的 轴线 (或 外 套 的 轴线 ) 对 平面 
A 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 
2) 平面 C 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
3) 通过 两 表面 的 轴线 之 平面 对 通过 表 
iñi S 的 轴线 和 表面 W 轴线 之 平面 的 位 置 度 误 
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( 续 ) 








































































































A 
B 
1) 表面 的 轴线 (或 外 套 的 轴线 ) 对 平面 
4 的 垂直 度 误差 不 大 于 ……. 
2) 表面 的 轴线 对 表面 5 的 轴线 的 同 轴 
度 误 差 不 大 于 …… 







































1) 表面 的 轴线 (或 外 套 的 轴线 ) 对 于 
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4 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 
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2) 表面 的 轴线 与 于 
硬 直 ， 垂 直 度 误差 不 大 于 








i B 的 轴线 共 面 且 
































面 B 的 轴线 对 表面 4 的 平行 度 误差 






































1) 表面 了 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 




















A 的 垂 





ss 
KIRA 









































C 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 





















































3) 表面 的 轴线 与 V 形 块 的 对 称 面 共 面 ， 






























































形 块 的 对 称 面 对 平 面 4 的 垂直 度 误 


















































4: ka: V 
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1) 表面 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 








A HJE 





























2) 平面 刀 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 














i 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 V JÉ 





3) 表 
块 对 称 面 























的 对 称 度 误差 不 大 于 …… 
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( 续 ) 











1) 表面 F 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 平面 
A 的 垂直 度 误 差 不 大 于 …… 

2) 平面 G 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 

3) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 V JÉ 
块 对 称 面 的 对 称 度 误差 不 大 于 …… 

4) 两 V 形 块 的 V 形 面 (以 测量 圆柱 轴线 代 
表 ) 对 工件 孔 轴 线 的 对 称 度 误差 在 V 形 块 的 
行程 长 度 1 上 不 大 于 …… 
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1) 表面 下 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 
4 的 垂直 度 误 差 不 大 于 .……. 


六 
Ei 









































































































































二 | oe | IN 2) 平面 G 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
k CCC |. 
A 3) 表面 了 的 轴线 (或 各 表面 F 的 轴线 ) 对 
通过 表面 S 的 轴线 和 V 形 块 对 称 面 之 平面 的 
对 称 度 误差 不 大 于 ……… 

















1) 平面 B 对 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 

2) 表面 5 对 表面 0 的 垂直 度 误差 不 大 于 

3) 表面 M,N 的 轴线 (或 钻 套 的 轴线 ) 对 
表面 4 和 DD 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 

4) 表面 M 的 轴线 对 表面 NN 的 轴线 的 平行 
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5) KEM 的 轴线 和 表面 N 的 轴线 对 才 
Q 的 轴线 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 
6) 同 轴 孔 轴线 的 同 轴 度 误差 不 大 于 …… 
7) 表面 M 的 轴线 和 表面 N 的 轴线 对 表面 
S 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 

注 ， 表 中 “不 大 于 ……” 表 示 其 具体 值 要 根据 设计 要 求 而 定 。 

(3) 钻床 夹具 类 型 结构 举例 

1) 固定 式 钻 夹具 : 在 加 工 过 程 中 ,夹具 和 工件 在 机 床上 的 位 置 始终 保持 不 变 ， 用 
于 加 工 同 一 方向 的 直 孔 或 斜 孔 。 

© 在 套 简 上 加 工 一 径 向 孔 的 固定 式 钼 夹具 见 图 7-21。 

© 钻 斜 孔 的 固定 式 钻 模 见 图 7-22 。 
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图 7-22 ” 钻 斜 孔 固定 式 钻 模 
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固定 式 钻 


图 7-21 
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定位 角 铁 ”5 一 下 导 套 6 一 


图 7-23 ”轴承 座 孔 加 工 固定 式 
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柄 ”8 一 钓 形 压板 
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图 7-24 REDDEWIL RE 
1 一 圆柱 销 2 一 支承 块 3 一 支承 板 4 一 螺母 5 一 浮动 压 块 ”6 一 螺栓 7—E*BEHsG R 
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其 水 平面 为 导向 基 面 。 砍 形 销 3 作 横 向 定位 。 旋 转手 柄 6， 通 过 贸 链 板 7、! 由 压板 2 将 
工件 压 紧 ， 同 时 两 钩 形 压板 8 将 工件 压 紧 在 定位 角 铁 的 垂直 定位 面 上 。 下 导 套 5 在 精 加 
工 孔 时 用 以 引导 刀 杆 。 

2) 移动 式 钻床 夹具 : 被 加 工 工件 在 同一 平面 一 条 直线 上 具有 多 而 密 的 孔 时 ， 采 用 
移动 式 钻床 夹具 。 

移动 方式 有 : 工件 移动 ， 工 件 和 夹 紧 工件 的 夹具 体 一 起 移动 ， 工 件 不 动 、 氏 模板 移 
动 等 几 种 。 可 根据 工件 结构 特点 选择 使 用 。 

如 图 7-24 所 示 的 发 动机 置 两 孔 移动 式 钻 模 ， 工 件 以 底 平 面 、 一 端 圆 弧 和 另 一 端 侧 
面 在 支承 板 3、 两 个 圆柱 销 1 和 文 承 块 2 上 定位 。 近 动 螺母 4， 通 过 螺栓 6 和 贸 链 压板 7 
由 浮动 压 块 5 将 工件 由 下 向 上 夹 紧 。 钻 完 左 孔 后 ， 移 动 钻 模 至 左 端 钻 右 孔 。 

3) 翻转 式 钻床 夹具 : 工件 一 次 装 夹 后 ,工件 随同 整个 夹具 在 加 工 中 作 180°, 
90° 或 其 他 特殊 角度 的 翻转 ， 完 成 几 个 方向 孔 加 工 的 钻 模 。 工 件 孔 与 孔 之 间 的 几何 精 
度 ， 由 钻 模 本 身 的 精度 保证 (如 一 般 精 度 要 求 不 通 孔 的 同 轴 度 )。 因 加 工 中 要 将 整个 
钻 模 进行 翻转 ， 所 以 夹具 力求 轻便 ， 翻 转 的 底面 要 保证 平整 、 稳 固 并 与 钻 套 中 心 线 
MEH, 
© 图 7-25 所 示 为 60° 翻 转 
式 钻 模 ， 用 于 加 工 套 简 上 两 个 方 
向 的 四 个 径 向 孔 。 当 一 个 方向 上 
的 两 个 孔 钻 前 完成 后 ,将 钻 模 翻 
转 60" 就 可 钻 另 一 方向 上 的 两 个 






























































孔 。 
@ 图 7-26 所 示 的 90° 翻 转 
式 钻 模 杠杆 工件 分 别 以 图 7-25 ”60。 翻 转 式 钻 模 
422 0 mm 和 孔 及 其 端面 、R12mm 1 一 工作 2 一 心 轴 3 一 开口 垫圈 4 一 螺母 











处 侧面 在 定位 销 3、 可 调 支承 5 上 定位 ， 用 螺母 2 夹 紧 。 加 工 1030" mm 和 $13mm 
两 互相 垂直 的 孔 。 夹 具体 4 上 有 B. C 两 基准 面 分 别 对 应 两 钻 模板 7 和 6， 以 便于 翻 
转 加 工 。 

4) 羡 板 式 钻床 夹具 ， 盖 板 式 钻床 夹具 是 根据 被 加 工 工件 的 技术 要 求 ， 按 其 坐标 组 
成 的 钻 模 ， 并 将 它 放 在 工件 上 直接 进行 加 工 的 一 种 结构 形式 。 

这 种 钻 模 一 般 用 于 加 工 尺寸 较 大 工件 上 的 孔 ， 或 较 大 工件 上 某 一 部 位 的 孔 ( 即 局 部 
的 孔 ) 。 其 形式 可 分 直线 和 圆周 等 分 等 。 这 类 销 模 本 身 既 有 导向 装置 、 又 有 定位 结构 及 
夹 紧 装 置 。 所 以 钻 模 应 在 保证 刚性 的 基础 上 ， 尽 量 减 轻 其 结构 质量 。 这 种 钻 模 通 常 利用 
工件 底面 作 安 装 基准 面 ， 因 此 ， 钻 孔 精 度 取决 于 工件 本 身 精度 及 工件 和 个 模 安 装 精 
度 。 

QD 图 7-27 所 示 钻 模 用 于 一 小 型 连 杆 上 加 工 小 头 孔 。 夹 具 本 身 就 是 一 块 钻 模板 1 。 
利用 在 自身 上 的 定位 销 2 和 由 两 块 摆动 压 块 3 组 成 的 V 形 槽 对 中 夹 紧 机 构 ， 在 工件 上 实 
现 定位 和 来 紧 ， 进 行 外 前 加 工 。 

© 图 7-28 所 示 为 真空 室 四 孔 盖 板式 钻 模 ， 工 件 以 止 口 和 底面 在 底座 5 上 定位 ， 
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图 7-26 90" 翻转 式 钻 模 
1 一 辅助 支承 2 一 螺母 ”3 一 定位 销 4 一 夹具 体 5 一 可 调 支 承 6、7 一 钻 模板 
而 钻 模 板 4 以 外 圆 、 端 面 及 一 槽 在 工件 的 相应 内 孔 、 端 面 及 销 3 上 定位 ， 再 转动 工件 ， 
使 其 上 的 局 形 槽 与 钻 模 板 的 槽 对 齐 。 近 动 螺 母 1， 通 过 开口 垫圈 2、 外 模板 4 将 工件 压 
紧 。 销 和 斜 也 时， 放下 支承 板 6， 支 撑 于 机 床 工作 台 上 。 工 件 一 次 安装 ， 即 可 钻 前 三 个 直 
和 孔 和 一 个 斜 孔 。 

5) 回转 式 (分 度 式 ) 钻床 夹具 : 这 是 用 于 加 工 同心 圆周 上 的 平行 孔 系 或 分 布 在 几 
个 不 同 表面 上 的 径 向 孔 的 钻 模 。 有 立轴 类 、 卧 轴 类 、 和 斜 轴 类 三 个 类 型 。 其 分 度 方法 可 采 
用 标准 的 分 度 机 构 ( 回转 分 度 台 ) ， 也 可 利用 加 工 工 件 自 身 的 特点 进行 分 度 。 

如 图 7-29 所 示 是 标准 立轴 回转 分 度 台 。 工 件 以 内 孔 及 端面 在 定位 环 1 和 心 轴 2 上 
定位 ， 用 螺母 3 经 开口 垫圈 4 夹 紧 。 贸 链 式 外 模板 及 基 座 5 紧 固 在 立轴 回转 台 底 座 6 
上 。 手柄 7 使 转盘 松 开 或 锁 紧 。 手 柄 8 用 来 升降 回转 盘 分 度 用 的 定位 销 。 
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图 7-27 HAAR 
1 一 钻 模板 “2 一 定位 销 ”3 一 摆动 压 块 























图 7-28 ”真空 室 四 孔 盖 板式 钻 模 














口 垫圈 3— 4 一 钻 模板 ”5 一 底座 ”6 一 文 承 板 





铀 床 夹具 主要 加 工 以 箱 体 、 支 座 等 零件 上 的 孔 或 孔 系 为 主 。 其 加 工 过 程 是 刀具 随 链 
杆 在 工件 的 孔 中 作 旋 转运 动 ， 工 件 随 工作 人 台 相 对 于 刀具 作 慢 速 的 进 给 运动 ， 连 续 切 前 比 
较 稳定 ， 适 用 于 精 加 工 。 由 于 镑 床 夹具 的 精度 直接 影响 着 工件 的 加 工 精度 。 所 以 ,工件 
的 定位 精度 、 刀 具 支 承 的 刚性 、 夹 具体 的 稳定 可 靠 、 对 刀 和 测量 的 方便 程度 等 ， 都 是 设 
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计 键 床 夹 具 时 必须 注意 的 问题 。 

(1) 键 床 夹具 设计 要 点 

导向 装置 的 形式 与 特点 : é PK Je 
具 的 加 工 精度 ， 主 要 依靠 导向 结构 及 
导 问 件 与 镜 杆 的 配合 尺寸 精度 来 保证 ， 
导向 结构 的 作用 在 于 确定 刀具 对 工件 
的 正确 位 置 和 防止 刀具 的 引 偏 。 所 以 
设计 匀 模 时 ， 应 根据 加 工 零 件 的 结构 ， 
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选用 其 导向 装置 的 形式 。 8 7 6 
导向 装置 的 形式 与 特点 见 表 7-39。 图 7-29 ”立轴 回转 分 度 台 
镜 套 的 基本 类 型 及 应 用 见 表 7-31 1 一 定位 环 2 一 心 轴 3 一 螺母 4 一 开口 垫圈 
~ 表 7-34。 5 一 基 座 6 一 底座 7、8 一 手柄 
R739 导向 装置 布置 的 形式 与 特点 
É = 简 图 特 点 
单 适用 于 D > 60mm, I< D 的 通 孔 ， 
H 因为 d < 刀 ， 换 刀 方 便 ， 加 工 不 同 直径 
l 
= WFLA, AJH3E e h = (0.5 ~ 
5 1)D, EHS 
适用 于 加 工 1< D， 并 孔 距 精度 要 求 
高 的 孔 ， 刀 杆 刚 性 好 ， 换 刀 时 不 用 更 
Ja é £: (Eh h =60 ~ 100mm , 37 Ë h = 
单 20 ~40mm) 
后 
导 因为 4<D， 所 以 在 加 工 1>D 的 长 
向 孔 时 ， 链 杆 能 进入 被 加 工 孔 中 ， 链 杆 
的 悬 伸 量 短 ， 有 利于 缩短 铀 杆 长 度 
( EF£é h = 60 ~ 100mm, 7 Ë h = 20 ~ 
40mm) 
i BEITH ERNES EIR, aD 
a 机 床 主轴 精度 对 工件 精度 的 影响 。 更 
i METARA E LS (1.5~5) 
H l, H =H, =(1~1.2)D 
向 
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( 续 ) 
形 式 简 ”图 特 点 
双 
适用 于 锐 1 >1.5D， 且 在 同一 轴线 
P 上 有 两 个 以 上 的 孔 ， 能 精确 地 保证 各 
时 孔 之 间 的 同 轴 度 ,但 两 导向 支架 间距 
a L, MSME 10d 左右 
工件 在 同一 轴线 上 有 两 个 以 上 的 
FL, HiT IKIE L> 10d 时 ， 应 考 
虑 增加 一 个 中 间 导 向 装置 。 图 示 装 置 
中 为 立 置 ， 适 用 于 安装 面 敞 开 的 工件 
间 
向 








条 件 基 本 同上 。 图 示 装 置 为 悬 置 ， 
适用 于 安装 面 封闭 的 工件 
































(2) HITHER KE 
Bë FF B 46 d 一 般 取 孔径 的 0.7 ~ 0.8 倍 左右 ， 但 还 应 根据 具体 情况 来 决定 ， 如 加 
工 中 不 秋 刀 杆 测 量 ， 其 刀 杆 直径 应 选用 下 限 ， 大 链 杆 较 长 为 增加 链 杆 刚性 ， 可 选 上 
限 。 



































采用 前 后 双 导 向 或 后 双 导 向 结构 ， 铀 杆 工作 长 度 最 好 等 于 导向 部 分 直径 的 10 倍 ， 
最 大 不 超过 20 倍 。 如 采用 单 面 导向 铀 杆 ， 工 作 长 度 最 好 等 于 导向 部 分 直径 的 4 ~5 


sya 
Ho 
































IFRIM EMIRI se EE E, WREE ERRULE E JJI, e E 
应 对 称 分 布 ， 使 刀 杆 径 向 分 力 平 衡 ， 以 减少 变形 。 

(3) ÆRME E 

链 模 的 支架 和 底座 多 采用 铸件 。 为 了 制造 上 的 方便 ， 一 般 多 分 开 制 造 。 这 对 于 夹具 
的 加 工 、 装 配 和 和 铸件 的 时 效 处 理 等 都 有 利 。 对 于 支架 和 底座 的 共同 要 求 ， 是 有 足够 的 强 
度 和 刚度 以 保持 尺寸 精度 的 稳定 性 。 设 计 刍 模 时 还 应 注意 以 下 几 点 : 

1) 为 了 增强 支架 的 刚度 ， 支 架 和 底座 的 连接 要 牢固 ， 一 般 用 圆 销 和 螺钉 紧 固 。 应 
避免 采用 焊接 结构 。 

2) 支架 上 应 避免 承受 夹 紧 力 。 

3) 底座 上 应 有 找 正 基 面 、 便 于 制造 、 装 配 和 检测 及 在 机 床上 安装 时 找 正 。 

4) 为 增强 锐 模 底座 的 刚度 ， 除 了 保证 适当 的 壁 厚 外 ， 还 应 合理 地 设置 十 字形 加 强 
肋 。 

(4) 键 床 夹具 典型 结构 的 技术 要 求 ( 表 7-38 ) 
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(5) 键 床 夹 具 类 型 结构 举例 





1) 泵 体 负 夹具 (图 7-30) 。 该 夹具 用 来 甸 削 泵 体 两 个 相互 垂直 的 孔 及 端面 
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将 工件 预 压 定位 后 ， 再 用 四 个 钩 形 压 板 5 JER, BRATI 





。 工 件 以 











H| A 和 底面 B 在 支承 板 1、2 和 3 上 定位 ， 侧 面 C 在 定位 挡 铁 4 上 定位 ， 先 用 螺钉 6 
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图 7-30 RRR 








1、2、3 一 支承 板 4 一 定位 挡 铁 ”5 一 钧 形 压板 


6 一 螺钉 


第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 - 405 . 





#H 4 Ji 


3.1.5 


分 别 拧 螺 钉 2 和 3 $ L 438 28, i⁄3e F.n| ZE 4 3292 T F, — M é fl. If 
件 。 


2) 连 杆 小 头 孔 匀 夹 具 ( 图 7-31)。 该 夹具 用 于 卧 式 金刚 鱼 床 负 连 杆 小 头 孔 。 先 将 心 
入 工件 大 头 孔 中 并 放 在 V 形 块 5 上 上， 工件 又 以 小 头 侧面 笔 在 螺钉 1 上 定位 ， 然 后 
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图 7-31 IFAI ERE 
1、2 、3 一 螺钉 4 一 心 轴 5 一 V 形 块 














铣床 夹具 








铣床 夹具 在 加 工 过 程 中 ， 工 件 和 夹具 固定 在 工作 台 上 ， 一 起 作 送 进 运动 。 一 般 切 削 用 











量 较 大 而 








应 尽量 降 


Ho 








昌 不 均匀 ( 铣 思 刀具 多 是 断 续 切 前 )， 易 产生 振动 。 因 此 ， 这 类 夹具 在 设计 时 ， 除 
区 夹具 的 重心 外 ， 还 应 注意 夹具 的 刚性 和 强度 、 定 位 的 稳定 及 夹 紧 力 的 可 靠 等 。 














另外 ， 铣 床 夹具 多 采用 定向 键 和 对 刀 装 置 来 确定 夹具 与 机 床 、 刀 有 具 之 间 的 相对 位 





常用 对 刀 装 置 的 基本 类 型 见 表 7-28。 
(1) 铣床 夹具 典型 结构 的 技术 要 求 ( 表 7-40) 





表 7-40 ”铣床 夹具 典型 结构 技术 要 求 
符号 表示 文字 表示 



































p {a 
定位 面 对 底 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
A 
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( 续 ) 
号 表示 文字 表示 
1) 定位 面 正 对 底 平 面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
































4 的 垂直 度 误差 不 大 于 















































1) EME F 对 底 平面 











2) MPPE N 对 底 平 


























4 的 平行 度 误差 不 大 于 








A 的 垂直 度 误 差 不 大 于 























3) 侧 平 面 N 对 两 定位 键 基准 面 











B 的 平行 度 误 












































2) 侧 平面 N 对 底 平 面 



































A 的 导 


面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 








E 直 度 误差 不 大 于 


























3) 侧 平面 N 对 两 定位 键 基准 面 B 的 垂直 度 误 
























































1) V 形 槽 的 轴线 对 











2) V 形 槽 的 轴线 对 两 定位 键 基准 面 B 的 平 


度 误差 不 大 于 …… 











EY 





F 面 4 的 3 


F 行 度 误差 不 








i 
> 
F) 






































1) V 形 槽 的 轴线 对 

















EY 





F 面 4 的 3 


F 行 度 误差 不 








2) V 形 槽 的 轴线 对 两 定位 键 基准 面 B 的 垂直 


度 误差 不 大 于 …… 








第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 .407 . 





符号 表示 






































2) 4x pd 轴线 所 在 平面 对 底 平 面 4 的 垂直 度 
误差 不 大 于 …… 

3) 4x pd 轴线 对 两 定位 键 基准 面 B 的 平行 度 
误差 不 大 于 …… 






































N 
Z O 


















1) 定位 面 严 对 底 平 面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
2) 定位 孔 gD( 定 位 轴 bd) 的 轴线 对 底 平 面 4 
的 跳动 量 不 大 于 …… 









































1) 4 个 Y 形 槽 轴线 的 相互 位 置 度 误差 不 大 于 

2) 4 个 Y 形 模 轴 线 所 构成 的 平面 对 底 平面 4 的 
平行 度 误差 不 大 于 …… 
3) 4 个 Y 形 槽 轴线 所 构成 的 平面 对 两 定位 键 基 
准 面 B 的 垂直 度 误差 不 大 于 …… 








































































































1) 4 个 Y 形 梢 轴线 的 相互 位 置 度 误差 不 大 于 
2) 4 个 Y 形 情 轴线 所 在 平面 对 底 平 面 4 的 垂直 
度 误差 不 大 于 …… 
3) 4 个 Y 形 梢 轴线 所 在 平面 对 两 定位 键 基准 而 
B 的 平行 度 误差 不 大 于 …… 











































































































T: 











1) 定位 面 尺 对 底 平 面 4 的 平行 度 误差 不 大 了 

2) 两 定位 销 轴线 所 在 平面 对 底 平面 4 的 垂直 
度 误差 不 大 于 …… 

3) 两 定位 销 轴线 所 在 平面 对 两 定位 键 基准 面 
的 平行 度 误差 不 大 于 …… 
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1) 定位 面 F 对 底 平面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 








2) 两 定位 销 轴 线 所 在 平面 对 两 定位 键 基准 面 B 


























































































































































































































© 村 lB 的 垂直 度 误 差 不 大 于 ……. 
1 4 1) pd 的 轴线 对 底 平 面 4 的 平行 度 误差 不 大 于 
L a xə 
2) gd 的 轴线 对 侧 平面 C 的 垂直 度 误差 不 大 于 
sN | 二 | | 
3) gd 的 轴线 对 两 定位 键 基准 面 B 的 平行 度 误 
s: B 差 不 大 于 
# 4 1) pd 的 轴线 对 底 平 面 4 的 平行 度 误 差 不 大 于 
L Cle eLa” O 
2) gd 的 轴线 对 侧 平面 C 的 垂直 度 误差 不 大 于 
siad\ 19 C 
3) gd 的 轴线 对 两 定位 键 基准 面 B BJ E LEE Ta 
B 1 差 不 大 于 …… 






































Dja 






































1) 定位 面 玉 对 底 平面 4 的 垂直 度 误差 不 大 于 
































2) 两 定位 销 轴 线 所 在 平面 对 底 平面 4 的 平行 


度 误差 不 大 于 ….… 
3) 定位 面 天 对 两 定位 键 基准 面 B 的 























FE 行 度 误 





















































1) AI F 对 底 平面 4 的 垂直 度 误 差 不 大 于 























2) 两 定位 销 轴 线 所 在 平面 对 底 平 面 4 的 垂直 
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( 续 ) 
符号 表示 TET 
ai 
m aim IN] 1) 斜面 N 对 底 平 面 4 的 倾斜 度 误差 不 大 于 
<| |4 NY C ee 

、 2) 斜面 C 对 斜面 N 的 垂直 度 误差 不 大 于 .…… 
3) WEE pd 的 轴线 对 底 平 面 4、 两 定位 键 基 准 

B Y I B 的 平行 度 误差 不 大 于 .…… 










































































2) 














度 误 


斜面 入 对 底 平 面 4 的 倾斜 度 误差 不 大 于 














R} 








3) WEE pd 的 轴线 对 底 平 


差 不 大 于 





























I| C 对 斜面 N 的 垂直 度 误差 不 大 于 




















4 的 平行 度 误差 不 

















4) WEE pd 的 轴线 对 两 定位 键 基准 面 刀 的 垂直 






































< 














FIFIN 
国 国 区 









































3) gd( gD) 的 轴线 (投影 在 
基准 面 





B 的 导 











1) gd( gD) 的 轴线 对 底 平面 4 的 倾斜 度 误差 不 














的 垂直 度 误 差 不 大 





4 面 上 ) 对 两 定位 键 


E 直 度 误差 不 大 于 …… 

































































Ë, 表 中 “不 大 于 …… 





























HEY 








3) gd( gD) 的 轴线 (投影 在 





1) gd( gD) 的 轴线 对 底 平面 4 的 倾斜 度 误差 不 























储 面 p 的 平行 度 误差 不 大 
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(2) RRRA AS 

1) 盖 板 平面 铣 夹具 见 图 7-32。 盖 板 置 于 三 个 支承 钉 1 上 ， 以 周边 定位 。 推 动手 柄 
5 使 浮动 支承 4 接触 工件 ， 旋 转手 柄 通过 钢 球 锁 紧 和 斜 杭 ， 使 浮动 支承 变 为 固定 支承 。 然 
后 旋 紧 螺母 3 使 压板 2 带 齿 槽 的 15° 斜 面 压 紧 工件 ， 工 件 不 致 向 上 拾 起 。 
















































































4 
ZZ 














THAE 








ha 












































图 7-32 ” 盖 板 平面 铣 夹 具 
1 一 支承 钉 2 一 压板 3 一 螺母 4 一 浮动 支承 5 一 手柄 

2) 环形 工件 铣 槽 夹具 见 图 7-33。 工 件 以 内 孔 在 心 轴 2 上 定位 ， 用 螺母 4 和 开口 垫 
圈 3 夹 紧 。 心 轴 在 夹具 底座 1 上 依靠 孔 和 顶尖 固定 。 心 轴 的 一 端 为 带 分 度 孔 的 法 兰 盘 ， 
通过 手柄 5 操纵 定位 销 6 进行 对 定 。 心 轴 可 以 制造 两 件 ， 轮 换 使 用 ， 提 高 工效 。 不 同等 
分 和 尺寸 的 工件 可 调换 心 轴 ， 适 于 中 小 批量 生产 。 

3) 铣 平面 凸轮 夹具 见 图 7-34。 夹 具 安装 在 立 式 铣床 上 。 工 件 以 止 口 在 定位 套 9 中 
定位 ， 靠 模板 1 固定 在 铣床 立柱 上 ， 滚 轮 2 EME 的 作用 下 紧 靠 在 靠 模 板 1 上 。 松 开 
螺钉 3， 用 螺钉 8 微调 滚轮 座 4。 当 机 床 纵向 工作 台 作 横向 运动 时 ， 滑 板 5 带 着 工件 一 
面 随 工作 台 纵 向 移动 ， 一 面 沿 着 靠 模板 1 的 曲线 在 底座 6 上 床 移动 ， 仿 形 加 工 出 所 需要 
的 曲线 。 

3.1.6 磨床 夹具 

磨床 夹具 中 的 圆 麻 夹 具 与 车 床 夹具 相似 ， 平 面 、 斜 面 磨 削 夹具 与 铣床 夹具 相似 。 因 

此 ， 夹 具 设 计 要 点 、 典 型 结构 、 技 术 要 求 也 基本 相同 。 
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图 7-33 “环形 工件 铣 槽 夹具 


1 一 底座 2 一 心 轴 ”3 一 垫圈 4 一 螺母 5 一 手柄 ”6 一 定位 销 
4 一 4 














lI 
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2 zzzz=zzz2 








图 7-34 SFER 
1 一 靠 模板 “2 一 滚轮 3 、8 一 螺钉 ”4 一 滚轮 座 5 一 滑板 6 一 底座 7 一 拉扯 9 一 定位 套 
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磨床 夹具 类 型 结构 举例 如 下 : 

(1) 圆柱 齿轮 内 孔 磨 夹具 (图 7-35) 

工件 以 齿 面 和 端面 在 外 壳 1 的 内 端面 和 三 个 钢 球 3 上 定位 。 将 工件 套 人 隔离 置 4 内 
的 钢 球 3 上 后 ， 顺 时 针 旋 转 ， 由 模块 2 上 的 阿 基 米 德 螺旋 面 将 工件 定 心 、 夹 紧 。 该 夹具 
定 心 精度 较 高 。 

(2) 柱 塞 端面 磨 夹具 (图 7-36 ) 

工件 分 别 放 入 V 形 块 6 中 ， 端 面 紧 
靠 底板 2 作 轴 向 定位 。 旋 紧 螺 母 1， 通 
过 螺栓 7 Ju 5 W 2 Sk k A 3 和 4。 因 压 
板 内 充满 液 性 塑料 ， 可 以 使 每 个 压 块 
压 紧 工 件 ， 达 到 多 件 夹 紧 的 目的 。 

(3) 曲轴 抛 颈 磨 夹具 (图 7-37 ) 

本 夹具 用 于 磨 削 曲轴 抛 项 ， 工 件 通 
过 V 形 架 3 上 的 支承 板 6 作为 主 定位 文 































































































承 ， 由 防 转 块 1 或 4 作为 防 转 支承 进行 图 7-35” 病 柱 齿轮 内 孔 磨 夹具 
定位 。 通 过 拧紧 带 肩 螺母 5, 经 U 形 压 1 一 外 壳 ”2 一 模块 ”3 一 钢 球 4— 





板 9 带动 摆动 压 块 8 KATH, 
磨 削 完 下 面 两 拐 颈 后 ， 将 工件 转 180" 后 ， 即 可 磨 削 上 面 两 拐 颈 。 
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图 7-36 柱 塞 端面 磨 夹具 
1 一 螺母 ”2 一 底板 3、4 一 贸 链 压板 5 一 压 块 6 一 V 形 块 7 一 螺栓 
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1 4 一 防 转 块 ”2 一 过 渡 块 ”3 一 V 形 架 















































工件 简 图 








图 7-37 ”曲轴 拐 颈 磨 夹 具 


5 一 带 





HRE ”6 一 支承 板 


7 一 配 重 块 ”8 一 摆动 压 块 ”9 一 U 形 压 板 
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3.1.7 工艺 装备 制造 与 使 用 管理 (JB/T 5060—2006) 


(1) 工艺 装备 

















判 造 与 使 用 管理 的 内 容 








表 741) 





R74 工艺 装备 制造 与 使 用 管理 的 内 容 





























































































































































































































































































































































































































项 目 内 R 项 目 内 容 
装 制造 计划 的 制定 ， 
1) 企业 必须 具有 健全 、 有 效 的 工 Roe S 5 
本 本 - 装 的 制造 ， 应 由 生产 计划 部 门 根 据 各 
装 管理 组 织 和 管理 制度 ， 以 实现 对 工 I 
| 生产 车 间 (分 厂 ) 提出 的 各 类 工装 需 
基本 要 求 | 装 的 统一 科学 管理 ed SEAE 
P O EE 要 量 ， 以 及 各 种 产品 的 生产 计划 进度 要 
2) 有 条 件 的 企业 ， 应 逐步 实行 计 E S a S D 
算 机 辅助 管理 ， 建 立 工装 数据 库 r E 
B o 工装 制造 对 批量 生 的 产品 ， 在 安排 自制 工装 
1) 保证 生产 过 程 中 所 需 各 类 工装 | 和 采风 计划 | 制造 计划 时 ， 应 考虑 一 定 的 储备 量 
的 及 时 供应 pavi 2) 外 购 工装 采购 计划 的 制定 ， 外 购 
2) 做 好 工装 的 维修 ， 保 证 工装 的 [ 装 的 采购 应 由 工具 部 门 根 据 工艺 部 门 
使 用 性 能 与 精度 要 求 提供 的 外 购 工具 明细 表 ， 以 及 各 车 间 
管理 的 基 | 3) 制定 工装 消耗 定额 ， 合 理 安排 (分 厂 ) 上 报 的 外 购 工 具 申 请 计划 及 工 
本 任务 工装 费用 开支 内 消耗 定额 ， 合 理 安排 年 、 季 、 月 的 采 
4) 合理 安排 工装 的 储备 量 与 周转 购 计 划 
量 在 安排 采购 计划 时 ， 应 考虑 合理 的 储 
5) 保证 工装 的 合理 使 用 ， 做 好 工 备 量 
装 的 报 损 处 理 1) 设计 工艺 规程 和 其 他 有 关 工 艺 广 
件 。 其 要 求 可 参照 JB/T 9169. 5 的 规定 
本 AEE BE 
es 2) 编制 材料 消耗 工艺 定额 。 求 
i 的 生产 工艺 | 可 参照 JBZT 9169. 6 的 规定 
理 部 门 ， 负 责 工装 的 统一 管理 I _ ss 
人 ma. 准备 3) 制定 劳动 定额 。 其 要 求 可 参照 
2) 企业 的 生产 部 门 应 有 专职 或 ee 
管理 组 织 | 职 人 员 负 责 协 调 自制 工装 的 生产 供应 人 S RTINA 
3) 生产 车 间 (或 分 厂 ) 应 设置 工 ` r 
=i E 管理 室 ， 负 责 本 车 间 (4 T? 造 . . | 
记 kdi a — — | mayma | 工交 制造 生产 现场 工艺 管理 的 内 容 与 
= : > 工艺 管理 要 求 可 参照 JB/T 9169. 10 的 规定 
工装 的 验 | ”工装 验证 的 要 求 .5 的 规 
1) 确定 企业 每 年 对 各 类 工装 需要 | - 装 的 验 z 装 验证 的 要 求 按 JB/T 9167. 5 的 规 
量 的 主要 依据 ú 
D 产品 生产 纲领 和 生产 计划 1) 自制 (或 外 协 ) 工装 的 入 库 : 自 
@ 产品 工艺 装备 明细 表 。 其 中 包括 制 (或 外 协 ) 工装 经 验证 合格 后 ， 由 
外 购 工具 明细 表 ， 专 用 工艺 装备 明细 检验 部 门 出 具 合格 证 ， 工 装 制造 部 门 填 
企业 工装 | 表 ， 厂 标准 (通用) 工具 明细 表 竺 写 人 库 单 ， 方 能 人 库 。 入 库 时 ， 库 房管 
需要 量 的 确 | © 工装 消耗 定额 理 人 员 应 根据 本 标准 填写 工装 履历 卡 
定 2) 老 产品 的 工装 需要 量 应 按 工装 | 工装 的 入 | 片 ， 同 时 记 入 台 账 
消耗 定额 确定 库 工装 入 库 时 ， 整 套 工装 图 样 需 一 起 人 











3) 确定 新 产品 的 
虑 以 下 因素 














[工装 需 要 量 应 考 


(D 产品 产量 和 生产 持续 时 间 
@) 产 品 生 产 组 织 形 式 


























JE 








2) 外 购 工 装 的 入 库 : 外 购 工装 在 入 


库 前 必须 经 专职 检验 人 员 检 查 ， 合 格 后 
方便 














新 
方 能 入 库 。 计 量 器 具 应 送 交 计量 室 检 
定 ， 合 格 后 方 能 入 库 
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( 续 ) 
项 目 W R 项 目 内 R 
1) 库房 必须 干燥 、 通风、 整洁 、 3) 专用 工装 使 用 后 ， 应 按 要 求 认真 
安全 填写 工装 履历 卡片 (规定 无 履历 卡片 
2) 库房 必须 进行 定量 管理 ， 做 到 者 除外 ， 下 同 ) ， 当 检验 人 员 确 认 产 品 
管 | 定 库 、 定 架 、 定 位 、 防 止 工具 间 的 相 合格 、 工 装 无 故障 时 ， 在 履历 卡 上 盖 检 
E| TANE 验 员 印 章 或 签字 ;发现 工 装 有 故障 时 
求 | 3) 必须 做 到 账 、 卡 、 物 、 证 ( 合 应 在 履历 卡 上 注 明 
格 证 ) É (工装 图 样 ， 相 符 4) 工装 使 用 后 ， 使 用 者 应 将 工装 控 
4) 有 特殊 要 求 和 贵重 的 工装 ， 必 ,| 拭 干净 ， 连 同 工 装 履历 卡片 ， 送 还 车 间 
须 按 有 关 规定 保管 工艺 合用 A) 工具 室 ( 库 )。 保 管 人 员 应 将 
过 得 ”的 生 | 实物 与 账 、 卡 资料 核实 无 误 后 予以 接 
1) 接收 和 保管 各 类 工装 i 收 返 库 。 对 有 故障 的 工装 ， 保 管 人 员 接 
2) 按 限额 卡片 规定 的 数量 ， 向 各 收 后 ， 应 分 开 存放 ， 并 及 时 通知 有 关 人 
EH (分 三 ) TRE UE) 发 放生 产 员 办 理 检修 或 报废 手续 
企 | 中 所 需 的 各 类 工装 5) 计量 器 具 和 复杂 成 形 刀具 返 库 时 
业 | 3) 接收 、 分 选 和 传送 需 修理 或 报 应 进行 返还 检定 
上 | 废 的 工装 6) 暂 不 返 库 的 工装 ， 使 用 后 也 应 控 
库房 a 4) 统计 各 类 工装 的 库存 储备 和 周 拭 干 净 ， 放 到 规定 的 工具 架 上 或 工具 柜 
管理 | 入 s ei 中 ， 并 要 避免 相互 磷 磁 和 锈 他 
5) 组 织 制定 工装 储备 定额 PORTET = 
6) 提出 常备 工具 采购 计划 aD e EN 
D 送 交 需 周期 检定 的 计量 器 有 Pi 对 工装 的 正确 使 用 进行 检查 和 指 
S @ 检查 库房 、 车 间 (分 厂 ) TAX 
u ,ws | ( 库 ) 和 工作 地 的 工装 保管 和 技术 状态 
， | D 接收 和 保管 本 车 间 (分 厂 ) 生 | 工装 的 技 | 是 再 符合 要 求 
p| 产 中 所 和 需 的 工装 ia O #8SEBJB] T RAE: h ils 
厂 | 3) 保存 车 间 (A 的 工装 周转 S Spina E a pop k su 
PE a P 企业 工具 管理 部 门 应 设 专职 或 兼职 工装 
Ja 4) a wasa 
El 5) 送 交 需 周期 检定 的 计量 器 具 
EI 6) 所 出 本 车 间 (分 厂 ) EY 1) 工具 管理 部 门 应 根据 工艺 部 门 纺 
的 | 备 工具 采购 计划 制 的 工序 质量 控制 点 文件 ， 建 立 专门 的 
Ë T) 收集 和 送 交 需 修理 或 报废 的 工 a 
装 2) 工序 质量 控制 点 用 的 工装 ， 在 发 放 
工序 质量 | 到 控制 点 上 以 前 ， 必 须 进行 复 检 ， 确 认 合 
1) 专用 工装 使 用 者 必须 持 工艺 规 | 控制 点 的 工 | 格 后 方 能 发 放 。 返 还 时 应 做 好 返还 检定 
工装 使 用 | 各 ， 并 在 工装 借用 卡片 上 签字 ， 保 管 | 装 管理 3) 工序 质量 控制 点 用 的 工装 ， 必 须 
过 程 中 的 管 | 人员 才能 将 工装 及 其 履历 卡片 一 起 交 有 检验 规范 和 检定 周期 ， 精 度 合格 率 应 
a 给 使 用 者 达到 百分之百 
z 2) 工装 使 用 过 程 中 ， 不 得 违章 操 4) 对 工序 质量 控制 点 用 的 工装 ， 不 
作 ， 不 准 敲打 、 刍 修 和 随意 拆 印 等 能 挪 作 他 用 ， 并 要 严格 借 还 手续 
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( 续 ) 
项 目 内 容 项 目 内 容 
1) 工装 的 日 常 维修 OD 对 不 能 修复 的 工装 ， 或 修复 不 经 
OD 工装 不 能 保证 加 工 质量 和 生产 安 济 的 工装 ， 应 予以 报废 
全 时 ， 应 及 时 进行 修理 tag) Q 工 睹 报废 时 ， 应 由 使 用 单位 填写 
O 工装 的 日 常 维修 由 使 用 单位 负 | ogg | TETEN, BOEREN, F 
责 。 需 工具 制造 部 门 承担 修理 时 ， 应 以 报废 、 销 账 
由 使 用 单位 报请 工具 管理 部 门 进 行 统 © 报废 的 工装 应 由 工具 管理 部 门 统 
一 安排 一 处 理 
Q) 未 征 得 工艺 部 门 和 工具 管理 部 站 1) 经 批准 停产 的 产品 ， 其 工装 由 使 
工装 的 日 | 同意 ， 不 得 对 工装 进行 改制 用 单位 工具 室 ( 库 ) 逐 项 清理 ， 编 制 

常 维修 与 定 | @ 工装 的 修理 必须 按 工装 图 样 和 有 a r a shna sn 

期 检修 | 关 技术 文件 要 求 进行 。 修 理 后 ， 需 经 e E E 
s ERT Ee 产 文件 规定 必须 保留 的 项 目 ， 其 余部 分 
UTERA n 由 主管 部 门 统一 处 理 
2) 工装 的 定期 检修 i. 3) 停产 产品 恢复 生产 时 ， 其 工装 由 
中 对 大 型 、 关 键 工 装 ， 工 序 质量 控 | TAKA | 使 用 单位 办 理 领 取 手 续 ， 经 检查 合格 
制 点 的 工装 和 各 种 计量 器 具 ， 应 进行 i s 
A 4) 停产 产品 工装 要 求 挪 作 他 用 ( 包 
D 工装 定期 检修 计划 应 由 工具 管理 te 
55 经 工具 管理 部 门 同意 ， 企 业主 管 领导 批 














准 后 ， 方 可 领取 





1) 工装 的 复制 


QD 未 经 验证 的 工装 ， 不 得 复制 TR s lilo wama iu b 




































































蒜 、 使 用 、 修 理 到 报废 全 过 程 信息 的 工 

二 六 复制 | 效应 根据 生产 计划 、 工 具 消耗 i pe 
Gor 定额 和 储备 定额 申请 复制 建立 工装 ai n 7 

O 复制 工装 的 图 样 需 经 工装 设计 人 | 履历 卡片 S s Z 

员 复审 后 ， 才 能 进行 复制 2) 凡 需 重点 验证 的 专用 工装 和 工序 




















质量 控制 点 的 工装 ， 均 应 建立 工装 履历 
卡片 


2) 工装 的 报废 











(2) 工艺 装备 履历 卡片 
一 般 用 于 车 间 工 装 库 借 用 和 修理 记录 用 的 工艺 装备 履历 卡片 的 格式 见 表 742、 表 7- 
43, 




















R74 工装 履历 卡片 (使 用 记录 ) 格式 





















































(企业 名 称 ) 工装 履历 卡片 
工序 号 产品 型 号 
工装 编号 零件 名 称 
工装 名 称 零件 图 号 
使 用 单位 使 用 设备 
报废 单 号 报废 日 期 
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( 续 ) 
使 记录 
借用 人 I: 检验 记录 检验 员 . 备注 
首 E 
K H 
me 
K H 
首 E 
末 E 
首 E 
KR E 
首 E 
=m 
首 E 
末 E 
首 牛 
KR E 
" E 
K H 
首 E 
KR E 
3743 ”工装 履历 卡片 (修理 记录 ) 格式 
(企业 名 称 ) 工装 履历 卡片 

工序 号 产品 型 号 

工装 编号 零件 名 称 

工装 名 称 零件 图 号 

使 用 单位 使 用 设备 

报废 单 号 报废 日 期 

修理 记录 
送 修 日 期 | 送 修 单 号 修理 内 容 修理 人 | 检验 员 





























. 418 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





送 修 日 期 | 送 修 单 号 修理 内 容 修理 人 检验 员 















































专用 工艺 装备 其 他 管理 用 工艺 文件 格式 见 JBZT 9165. 3 一 1998 
3.2 可 调 夹 具 


3.2.1 可 调 夹 具 的 特点 、 适 用 范围 与 设计 要 点 

通用 可 调整 夹具 和 成 组 加 工 夹具 都 属于 可 调整 夹具 ， 其 特点 是 由 通用 基本 部 分 和 可 
调整 部 分 组 成 的 ， 在 加 工 一 组 不 同形 状 及 不 同 加 工 要 求 的 工件 时 ， 每 次 在 通用 基本 部 分 
的 基础 上 对 某 些 元 件 进行 更 换 、 调 整 或 附加 加 工 ， 以 组 成 所 需 的 夹具 。 

夹具 的 通用 部 分 包括 夹具 体 、 传 动 装置 、 操 纵 机 构 等 ， 最 常用 的 有 各 类 卡 盘 、 各 种 
机 用 台 虎 钳 、 滑 柱 钻 模 等 。 可 调整 部 分 主要 包括 定位 元 件 、 夹 紧 元 件 、 导 向 元 件 和 对 刃 
元 件 等 ， 这 些 元 件 可 以 是 标准 元 件 ， 也 可 以 是 外 购 成 品 件 。 
由 于 可 调整 夹具 可 以 多 次 使 用 ， 减 少 了 夹具 的 重复 设计 ， 降 低 金属 材料 消耗 ， 降 低 夹 具 
制造 劳动 量 和 制造 费用 ， 因 此 ， 可 获得 较 高 的 经 济 效益 ， 适 宜 多 品种 小 批量 生产 的 应 用 。 

在 设计 可 调整 夹具 之 前 ， 应 进行 零件 的 分 组 工作 。 分 组 时 ， 要 考虑 零件 的 定位 和 加 
工 特点 ， 以 及 它们 的 尺寸 参数 。 由 一 组 零件 中 选择 最 复杂 的 零件 作为 该 组 零件 的 代表 
件 ， 或 者 设计 一 个 复合 零件 ， 用 以 代表 一 组 内 全 部 零件 的 基本 特征 。 

在 形成 工艺 上 和 生产 管理 上 稳定 的 零件 加 工 组 时 ， 必 须 考 虑 以 下 基本 要 求 : 

1) 应 保证 毛坯 的 几何 形状 相似 ， 有 统一 的 定位 与 夹 紧 方案 和 加 工 部 位 在 空间 的 位 
置 相似 。 

2) 各 工件 应 有 相近 的 加 工 精 度 和 表面 粗糙 度 ， 以 及 刀具 在 一 个 工作 行程 内 所 切除 
的 余 量 大 致 相同 。 

3) 各 工件 的 结构 应 具有 相近 的 刚度 ， 保 证 夹 紧 力 的 大 小 和 作用 点 稳定 不 变 。 
3.2.2 可 调 夹 具 举 例 

1) 加 工 拨 叉 类 者 件 义 口 的 圆 弧 面 及 一 端面 的 可 调整 夹具 (图 7-38)， 两 件 同 时 加 工 ， 来 
具体 1 上 有 四 对 定位 套 2， 可 用 于 安装 四 种 可 换 定位 轴 3， 用 来 加 工 四 种 不 同 中 心 距 工 的 不 同 
的 零件 。 若 将 可 换 定 位 轴 安 装 在 C-C 剖面 的 了 T 形 槽 内 ， 则 可 加 工 中 心 距 在 一 定 范围 内 的 各 种 
零件 。 可 换 垫 套 4 及 可 换 压 板 5 按 零件 不 同 选用 更 换 ， 零 件 通过 可 换 压 板 5、 螺 母 6 夹 紧 。 
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图 7-38 可 调整 拨 叉 类 零件 车 夹具 
1 一 夹具 体 ”2 一 定位 套 3 一 可 换 定 位 轴 4 一 可 换 热 套 5 一 可 换 压 板 6 一 螺母 
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图 7-39 可 高 整 短 轴 钻 夹具 





1 一 杠杆 压板 2 一 


具体 3 一 T 形 螺栓 4 一 十 字 滑 块 ”5 一 快 换 钻 套 ”6 一 支承 钉 板 7 .8 一 外 模板 9 一 压板 座 
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2) 在 短 轴 零 件 上 钻 径 向 孔 的 可 调整 夹具 (图 7-39)。 夹 具体 2 的 上 、 下 两 面 均 设 
有 大 、 小 V 形 槽 ， 以 适用 于 不 同 直径 工件 的 定位 。 工 件 由 杠杆 压板 1 夹 紧 ， 可 调 元 件 为 
快 换 钻 套 5、 支 承 钉 板 6、 钻 模板 7、8 及 压板 座 9。 该 夹具 可 加 工 一 定 尺寸 范围 的 各 种 
轴 类 工件 上 的 1~2 个 径 向 孔 。 


3.3 组 合 夹具 


3.3.1 组 合 夹具 的 使 用 范围 与 经 济 效果 

(1) 组 合 夹 具 的 使 用 范围 

组 合 夹具 的 使 用 范围 十 分 广泛 。 由 于 组 合 夹具 灵活 多 变 和 使 用 方便 ， 最 适宜 多 品种 
小 批量 生产 和 新 产品 试制 使 用 。 对 于 成 批 生产 ， 可 利用 组 合 夹 具 代 替 临 时 短缺 的 专用 夹 
具 ， 以 满足 急需 。 随 着 组 合 夹具 组 装 技术 的 提高 ， 成 批 生 产 中 使 用 组 合 夹具 也 取得 较 好 
效果 ， 其 代替 专用 夹具 率 可 达 30% 左右 。 

从 使 用 的 设备 和 工艺 方法 看 ， 组 合 夹具 元 件 可 以 组 装 成 车 、 钻 、 鱼 、 铣 、 刨 等 加 工 
用 的 机 床 夹具 ， 也 可 组 装 成 检验 、 装 配 和 焊接 等 用 的 夹具 。 组 合 夹具 可 达到 的 加 工 精 度 
见 表 7-44。 
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R744 ”组合 夹 具 可 达到 的 加 工 精度 



























































































































































可 达到 的 
夹具 类 型 精度 项 目 加 工 精度 
/mm 
H WL IJ u Es 0.05 
钻 匀 两 孔 的 平行 度 0.05/100 
ERELTI HIE HJE 0. 05/100 
钻床 夹具 Eh Be 8] JE] fL B y Pt JEE 0.03 
EREE, F W4L0|68J3BJE 0.03 
AR EETL- JS IH] BJ 3]E EL EE 0.05/100 
#H e HUB IE RER +7' 
Pa ITL AJI a E 0. 02 
Bë BJ TLA FITE 0. 01/200 
RE 
HERR 。 | LREAN 0. 01/200 
EERIE PFLAG El AiE 0. 01 
加 工 平面 的 平行 度 0. 03/100 
B. WRR sy sas RE 
加 工 斜 面 及 斜 孔 的 角度 误差 gr 


























(2) 使 用 组 合 夹具 的 经 济 效果 
使 用 组 合 夹具 的 经 济 效果 主要 体现 在 以 下 四 个 方面 。 

1) 使 用 组 合 夹具 代替 专用 夹具 ， 节 省 了 夹具 制造 工时 和 材料 ， 并 且 由 于 省 去 了 划 
线 而 提高 了 生产 率 ， 直 接 获 得 经 济 效益 。 

2) 一 般 中 小 企业 技术 力量 薄弱 ， 工 艺 装备 的 设计 、 生 产能 力 不 足 ， 在 开发 新 产品 
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和 正常 生产 中 经 常 遇 到 困难 ， 使 用 组 合 夹具 后 ， 提 高 了 工艺 装备 系数 和 工艺 装备 水 平 ， 


促进 了 生产 的 发 展 。 








3) 在 开发 新 产品 中 ， 由 于 不 需 重 新 设计 、 制 造 夹具 ， 生 产 准备 周期 大 大 缩短 。 
4) 由 于 组 合 夹 具有 可 以 重新 组 装 和 局 部 调整 的 特点 ， 而 且 组 合 夹具 的 元 件 精度 较 


























高 ， 容 易 满 足 加 工 要 求 ， 可 以 保证 产品 质量 。 
3.3.2 组 合 夹 具 的 系列 、 元 件 类 别 及 作用 
(1) 组 合 夹具 的 系列 

















组 合 夹具 分 槽 系 组 合 夹具 和 和 孔 系 组 合 夹具 ， RE HM ZEHN E RAAR 





具 。 槽 系 组 合 夹具 按 其 承载 能 力 的 大 小 分 为 三 种 系列 : 16mm 
H; 12mm 槽 系列， 俗称 中 型 组 合 夹具 ; 8mm, 6mm WRI, 























槽 系列 ， 俗 称 大 型 组 合 夹 
俗称 小 型 组 合 夹具 。 其 划 





分 的 依据 主要 是 联接 螺栓 的 直径 、 定 位 键 槽 尺寸 和 支承 件 截面 斥 十。 























(2) 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 类 别 及 作用 ( 表 7-45 ) 





表 7-45 ” 槽 系列 组 合 夹具 元 件 的 类 别 及 作用 














类 xl 部 分 元 件 简 图 作 H 
基础 件 夹具 的 基础 元 件 
支承 件 











为 夹具 骨架 的 元 件 
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( 续 ) 
类 y 部 分 元 件 简 图 作 JHH 
定位 件 i pii 为 元 件 间 定位 和 工件 正确 安装 
g 用 的 元 件 
夹具 上 确定 切削 工具 位 置 扫 
导向 件 上 确定 切削 位 置 的 
AL 
中 孔 钻 模板 EILER 
e 
KO 
压 紧 件 平 压板 为 压 紧 元 件 
Z 
U 形 压板 
紧 固件 圆 螺母 槽 用 螺栓 为 紧 固 元 件 





al 
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== 
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( 续 ) 





别 部 分 元 件 简 图 作 H 
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在 夹具 中 起 辅助 作用 的 元 件 
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3.3.3 组 合 夹 具 典 型 结构 举例 


(1) 钻 夹具 
1) 固定 式 钻 夹 具 如 图 740 所 示 ， 夹 具 是 在 一 圆柱 轴 上 加 工 一 径 向 孔 。 
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图 740 国定 式 钻 模 
1 一 连接 板 2 一 平面 支 螺钉 3 一 V 形 支承 4、6 一 长 方 支承 
5 一 伸 长 压板 “7 一 销 模 板 8 一 基础 板 9 一 平 压板 
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2) 移动 式 外 夹具 如 图 741 所 示 ， 钻 模 中 的 方形 支承 在 基础 板 上 可 平行 移动 ， 将 工 
件 装 夹 在 方 支 承 上 紧 固 ， 并 利用 方 支 承 的 槽 距 40mm， 通 过 定位 心 轴 进 行 太 才 控 制 ， 加 
工 6 个 mm 通 孔 。 




















工件 简 图 


图 741 移动 式 钻 模 





1 一 连接 板 “2 一 平面 支 螺钉 ”3 一 平 压板 4、7、9 一 钻 模板 
5、10 、11 一 长 方 支承 6、13 一 方 文 承 8 一 滚 花 手 柄 ”12 一 基础 板 
3) 翻转 式 外 夹具 如 图 7-42 所 示 ， 为 180° 翻 转 式 钻 模 ， 用 于 加 工 支 架 上 180° 方 向 上 
相对 的 125mm 孔 ， 当 一 个 方向 上 的 两 孔 钻 削 完成 后 ， 将 钻 模 翻转 180° 就 可 销 另 一 
方向 上 的 两 个 孔 。 
4) 盖 板 式 钻 夹具 。 
O 图 7-43 所 示 为 用 组 合 夹具 元 件 组 装 的 直线 坐标 盖 板 式 销 模 。 
© 图 7-44 所 示 为 用 组 合 夹具 元 件 组 装 的 圆周 等 分 盖 板 式 外 模 。 
5) 回转 式 ( 分 度 式 ) RE, 
O 图 7-45 所 示 是 利用 组 合 夹具 元 件 中 的 圆 形 基 础 板 的 等 分 槽 来 实现 分 度 ， 对 工件 
端面 圆周 孔 进 行 外 前 加 工 的 立轴 回转 式 钻 模 。 
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工件 简 图 
图 7-42 ”翻转 式 钻 模 
1 一 连接 板 2 一 伸 长 板 3 一 加 肋 角 铁 ”4 一 长 方 支承 5 一 钻 模板 
6 一 回转 压板 7 一 平面 支 钉 帽 。 8 一方 支承 























1、3、4 一 方 支承 

@ 图 7-46 所 示 是 利用 
(2) 车 夹具 

1) 一 般 性 车 夹具 如 

平面 、 凸 台 、 螺 纹 及 孔 等 。 
































2 一 


工件 已 加 工 的 孔 自 行 定 位 分 度 ， 销 削 径 向 等 分 孔 的 销 模 。 


743 ”直线 坐标 盖 板 式 钻 模 





钻 模板 ，5_ 滚 花 手 栖 


图 747 所 示 ， 是 一 般 性 车 夹具 的 结构 形式 ， 常 用 来 加 工 工件 的 
组 装 结构 比较 简单 。 
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图 744 圆周 等 分 盖 板 式 钻 模 
1 一 方 支 座 2、3、4 、7 一 方 文 承 5 一 连接 板 ”6 一 钻 模板 ”8 一 长 方 支承 


= 一 一 \ 








图 745 立轴 回转 式 钻 模 
1 .9 一 钻 模板 23 5 一 长 方 支承 4 一 圆 基 础 板 6 一 基础 板 








7 一 紧 固 支承 ”8 一 可 调 定位 支承 ”10 一 导向 支承 
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图 746 分 度 式 钻 模 
1 、8 一 深 花 手柄 2、4 一 外 模板 3 一 长 方 支 承 5 一 方 支承 6 一 紧 固 支承 7 一 V 形 支 承 9 一 长 方 基础 板 


A 









































X 


Bi 


人 
22 
a 

















图 7-47 一 般 性 车 夹具 
1 一 圆 基 础 板 2、3 一 长 方 支承 4 一 V 形 支承 5 一 伸 长 压板 
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2) 弯 板 式 车 夹具 如 图 7-48 所 示 ， 是 车 前 活塞 横 孔 的 弯 板 式 车 夹具 。 组 装 时 ， 一般 
用 基础 角 铁 或 用 基础 板 与 支承 组 成 的 弯 板 结构 ， 但 在 组 装 中 应 注意 弯 板 平面 与 圆 形 基础 
板 平面 之 间 的 垂直 度 。 
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图 7-48 弯 板 式 车 夹具 
铁 “2 一 圆 定位 盘 ”3 一 圆 基础 板 “4 一 摆动 头 “5 一 平衡 铁 
6 一 贸 链 压板 7 一 球面 垫圈 8 一 厚 圆 螺母 

3) 移动 式 车 夹具 如 图 7-49 所 示 ， 是 车 前 泵 体 两 孔 ( 了 和 孔 距 为 30'%”mm) 移 动 式 车 夹 
具 。 工 件 以 底面 和 外 圆 定 位 在 长 方 基础 板 上 并 夹 紧 。 车 削 一 也 后， 工件 与 长 方 基础 板 一 
同 沿 圆 基 础 板 中 间 槽 移动 距离 30mm 后 (用 长 方 基础 板 上 的 钻 模板 与 固定 在 圆 基础 板 上 
的 外 模板 和 一 偏心 销 模 板 控制 尺寸 ) ， 再 车 另 一 孔 。 

4) 回转 式 车 夹具 如 图 7-50 所 示 ， 是 加 工 一 和 泵 体 偏 心 孔 ( 偏心 距 为 45 上 0. 01mm) 的 
回转 式 夹 具 。 工 件 以 凸 台 和 端面 定位 在 小 圆 基 础 板 上 并 夹 紧 ， 小 圆 基础 板 与 大 圆 基 础 板 
# 22.5 +0. 01mm 的 偏心 组 合 ， 即 形成 距 工件 旋转 中 心 为 22.5 +0.01mm 的 偏心 距 。 这 
样 加 工 完 一 孔 后 ， 将 夹 持 工件 的 圆 基 础 板 回 转 180" 后 ， 定 位 夹 紧 后 ， 即 可 加 工 另 一 
孔 。 

5) 角度 式 车 夹具 如 图 7-$1， 当 被 加 工 工件 的 主 基 准 面 与 凸 台 或 孔 成 一 夹 角 时 ， 常 
采用 这 种 组 装 结构 。 
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图 7-49 移动 式 车 夹具 
1 、3 一 圆 定 位 销 2 一 紧 国 支承 4 一 义 压板 5、10、11 一 外 模板 6 一 长 方 基 础 板 
7 一 圆 基 础 板 ”8 一 伸 长 板 9 一 偏心 外 模板 
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图 7-$0 ”回转 式 车 夹具 u 
1 、14 一 方 支承 2、3 、11 、18 一 紧 固 支承 “4 一 槽 用 螺栓 ”5 一 特 厚 螺母 ”6 一 圆 定位 销 
7、8 一 圆 基 础 板 9、13 、17 一 长 方 支承 10、12、16 一 平 压板 15 一 定位 键 




















第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 . 431: 











工件 简 图 





图 7-51 角度 式 车 夹具 
1、3、4、5 一 长 方 支承 2 一 加 肋 角 铁 “6 一 圆 基 础 板 7 一 平衡 铁 
8 一 中 孔 儿 模板 “9 一 弯 压 板 “10 一 连接 板 























(3) 铣 、 刨 夹具 

1) 杠杆 类 工件 铣 平面 夹具 如 网 7- 
52 所 示 ， 工 件 以 一 平面 和 一 圆柱 销 、 
一 菱形 销 定位 ， 开 口 垫圈 或 伸 长 压板 夹 
紧 ， 铣 耳 部 平面 。 

2) HAITAT (KI 7-53 ) 
所 示 ， 定 位 方法 与 图 7-52 相同 。 

3) WEN FEH, UXA EA 7- 
54。 采 用 角度 支承 调整 所 需 的 倾斜 角 
以 支承 角 铁 , T 形 定位 键 和 平 压板 定位 夹 

(4) EKR 

1) 如 图 7-55 所 示 是 由 角度 支承 组 
成 的 磨 斜 平面 夹具 。 

2) 如 图 7-56 所 示 是 由 角度 支承 和 
三 菱 支 座 组 成 的 磨 三 等 分 平面 的 夹具 。 

(5) P 
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图 7-57 所 示 是 用 组 合 夹具 元 件 组 图 7-52” 铣 平 面 夹具 
装 的 C618 ÆR ERIE 1 一 长 方 支承 2 一 菱形 定位 销 、3 一 长 方 基础 板 
3.3.4 ”组 合 夹具 的 扩大 使 用 ee 0 
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图 7-53 SRA 





























1 一 中 孔 钻 模板 “2 一 圆 定位 销 3 一 方 支承 4 一 伸 长 压板 5 一 菱形 销 











6 一 外 模板 7 一 支撑 







图 7-54 
1 一 T 形 定位 键 ”2 一 长 方 基础 板 














INS” | 
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H. WRP EKA 














3 度 支 承 4 一 伸 长 板 








紧 因 支承“ 角度 支承 











图 7-55 





HAERERE 




















用 组 合 夹具 元 件 与 部 分 自制 专 


用 件 结合 ， 








Ë 8 一 长 方 基础 板 















5 一 支撑 角 铁 ”6 一 平 压板 






































FEKE 
可 组 装 出 通用 可 调 夹 具 ， 这 也 是 组 
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图 7-57 C618 ÆR, EIFE PERK 
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扩大 使 用 的 一 个 方面 。 现 举例 如 下 : 

(1) 三 不 分 度 合 件 

如 图 7-58 所 示 是 由 通用 三 爪 自 定 心 卡 盘 和 组 合 夹具 元 件 结合 组 成 。 只 需 参 考 图 7- 
59 做 一 专用 心 轴 ， 然 后 用 元 件 方 支 座 和 支承 件 组 装 起 来 即 可 。 心 轴 分 度 部 分 可 根据 需 
要 加 工 成 5、6、8 、10 等 各 种 不 同等 分 孔 距 或 不 同 角度 孔 距 ， 和 孔 的 分 布 位 置 可 根据 需要 
制 成 单 排 或 双 排 使 用 时 只 需 调整 导向 部 分 即 可 。 按 三 爪 自 定 心 卡 盘 的 不 同 规格 ， 可 制 
成 大 、 小 不 同 几 种 合 件 。 这 类 合 件 适用 于 轴 、 套 、 盘 类 零件 端面 孔 或 模 等 的 加 工 。 
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图 7-58 三 爪 分 度 合 件 
1、2 、8 一 支承 3 、6 一 钻 模板 ”4 一 通用 三 爪 图 7-59 “分 度 心 轴 
自 定 心 卡 盘 5 一 分 度 心 轴 7 一 导向 支承 


(2) 简易 分 度 圈 合 件 
图 7-60 所 示 是 用 自制 简易 分 度 
圈 与 组 合 夹具 圆 基础 板结 合 组 成 的 “了 
简易 分 度 结构 。 其 特点 是 克服 了 组 “六 
合 夹具 分 度 元 件 的 局 限 性 (组 合 夹 
具 圆 基础 板 只 有 4、6、8 等 分 ) ， 并 
省 去 调整 分 度 坐 标 ， 简 化 组 装 结构 ， 
节省 组 装 时 间 。 加 工 不 同 零件 可 在 
圆 基础 板 上 布置 不 同 的 定位 、 夹 紧 
装置 。 与 圆 基 础 板 配合 的 分 度 圈 ， si 

图 7-60 简易 分 度 圈 合 件 
可 根据 需要 制 成 个 同 守 分 过 行 分 度 。 1、2_ 支承 3.6 ER 4 加 基础 板 5 一 分 度 图 
这 类 合 件 适用 于 较 大 盘 、 盖 类 零件 — a 
端面 孔 的 加 工 。 
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图 7-61 是 分 度 圈 的 零件 图 。 
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(3) 分 度 头 分 度 合 件 








图 7-61 分 度 圈 














图 7-62 所 示 是 用 分 度 头 和 组 合 夹 具 元 件 结合 组 装 成 的 分 度 结构 。 其 特点 是 只 需 根 





据 不 同 分 度 头 规格 和 圆 基 板 “ 
件 可 在 圆 基 础 板 上 布置 不 同 的 








止 口 ”尺寸 配制 一 过 渡 件 (图 7-63) 即 可 。 加 工 不 同 零 
定位 、 夹 紧 装 置 。 它 可 以 解决 各 种 精度 较 高 ， 角 度 特 殊 的 

















分 度 问 题 ， 并 可 根据 需要 用 于 











图 7-62 分 度 头 分 度 合 件 


垂直 、 水 平 或 任意 角度 的 分 度 。 
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图 7-63 “过渡 接盘 
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3.4 通用 夹具 


通用 夹具 是 指 结构 、 尺 二 已 标准 化 、 规 格 化 ， 在 一 定 范围 内 可 用 于 加 工 不 同 工 件 的 
夹具 。 这 类 夹具 已 作为 机 床 的 附件 由 机 床 附件 厂 制 造 和 供应 。 如 车 床上 的 三 爪 自 定 心 卡 
盘 、 四 扑 单 动 卡 盘 、 顶 尖 和 鸡心 夹 尖 ; 铣床 上 的 平 口 虎 钳 、 分 度 头 和 回转 工作 台 ; 平面 
磨床 上 的 磁力 工作 台 等 。 这 类 夹具 的 特点 是 适应 性 强 ， 勿 需 调 整 或 稍 作 调 整 就 可 以 用 来 
装 夹 一 定形 状 和 尺寸 范围 的 工件 。 

3.4.1 顶尖 

(1) 固定 顶尖 的 形式 及 规格 ( 表 7-46、 表 7-47) 
表 7-46 固定 顶尖 的 形式 


米 制 或 Morse 带 压 出 六 
Ë 定 顶 4 ` o +10° m 
固定 顶尖 60 0 角 螺 母 顶尖 




































































Morse No.0~3 



































| 
TERS IRE A pra 
金 顶尖 金 带 压 出 六 114 
a 角 螺 母 顶尖 | 
as Morse No. 4—6 
带 压 出 圆 
半 缺 顶尖 
螺母 顶尖 

EE i J 镶 硬 质 合 

i DH A He E 

s TH 压 出 员 

金 半 缺 项 尖 < 圆 


螺母 顶尖 
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R747 固定 顶尖 的 规格 





















































JERS 
产品 名 称 型 号 — a - 总 长 
ACER) [ ss, ) 

D110 0 49. 045 x70 

D111 1 Q12. 065 x 80 
D112 2 中 17.780 x 100 

固定 顶尖 D113 3 423. 825 x 125 
D114 4 431. 267 x 160 
D115 5 444. 399 x 200 
D116 6 4063. 348 x 280 

D120 0 49. 045 x 70 

D121 1 412. 065 x 80 
D122 2 中 17. 780 x 100 

镶 硬 质 合金 顶尖 D123 3 423. 825 x 125 
D124 4 431. 267 x 160 
D125 5 444. 399 x 200 
D126 6 463. 348 x 280 

D130 0 $9. 045 x 70 

D131 1 中 12. 065 x 80 
D132 2 中 17. 780 x 100 

半 缺 顶尖 D133 3 中 23. 825 x 125 
D134 4 431. 267 x 160 
D135 5 444. 399 x 200 
D136 6 463. 348 x 280 

D141 1 412. 065 x 80 
D142 2 417. 780 x 100 

BE li Ja C; < `É Hik D143 3 423. 825 x 125 
顶尖 D144 4 中 31. 267 x 160 
D145 5 444. 399 x 200 
D146 6 463. 348 x 280 

D151 1 中 12. 065 x 85 

D152 2 中 17. 780 x 105 
带 压 出 螺母 顶尖 D153 3 423. 825 x 130 
D154 4 $31. 267 x 170 
D155 5 444. 399 x 210 
D156 6 463. 348 x 290 
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( 续 ) 
mee ee HRERS " > | 
= T -He FE FE A Y — Ñ, < 
ü 数 ( =Ñ) ( 全 : mm ) 
D160 0 d9. 045 x75 
D161 1 412. 065 x85 
D162 2 17. 780 x 105 
MERR EHE B 
D163 3 423. 825 x 125 
出 螺母 顶尖 
D164 4 431. 267 x 160 
D165 5 444. 399 x 200 
D166 6 463. 348 x 280 
注 : 1. 60" 圆 锥 表面 的 径 向 圆 跳动 允 差 ; 普通 级 0. 01mm; 精密 级 0.005mm; 高 精度 级 ，0. 003mm。 
2. 莫 氏 圆锥 与 标准 莫 氏 量规 的 接触 面积 : 普通 级 >75% ， 精 密级 > 80% ， 高 精度 级 >85% 。 
(2) 回转 顶尖 的 形式 及 规格 ( 表 7-48) 
表 7-48 回转 顶尖 的 形式 及 规格 
a) 重型 弹性 回转 顶尖 
Morse ; 
h & 4E E 
伞 形 回转 顶尖 
l Ela d) 插入 式 回转 顶尖 
技 术 规格 
产品 名 称 | 型 a mn m - A u 本 外 形 尺 寸 /mm 
而 名 从 | 2: = | 顺 尖 尾 锥 号 数 ” 径 向 载荷 极限 转速 |60" 圆 锥 表面 对 莫 氏 圆锥 (顶尖 外 径 x 总 长 ) 
CAR) /N / (r/min) 轴线 的 径 向 跳动 /mm 
D311 1 800 5000 
d35 x 114 
D312 2 1000 5000 
人 05019 442 x 134 
D313 3 1500 4200 52 x 170 
转 项 尖 . 
D314 4 2500 3200 $62 x205 
$79 x265 
D315 5 2800 1200 0.015 
精密 轻型 | DM311 1 800 434 x 125 
5000 0.005 
回转 顶尖 | DM312 2 1000 436 x 135 
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( 续 ) 
技 ÀK 规格 
产品 和 名称 FJ [=] 而 从 屋 13 Z ` AEN = -tte = PÉ JX SF/mm 
m | E = Bana 径 向 载荷 | 极限 转速 |60 同 锥 表面 对 英 氏 圆锥 (顶尖 外 径 x 总 长 ) 
(CER) /N /(1/min) | 轴线 的 径 向 跳动 /mm 
D412 2 700 2000 0. 020 442 x142 
(中 型 ) D413 3 1800 1200 457 x160 
回转 顶尖 | D414 4 2800 467 x 195 
D415 5 4500 800 0.030 p90 x255 
Aan DM413 3 1500 3000 0. 005 $58 x160 
精密 回 
I DM414 4 2500 3000 468 x202 
转 顶 尖 
DM415 5 7000 1500 p88 x255 
0.10 
D411-1 1 1500 2000 0.020 440 x 125 
要 D412-1 2 1800 1400 446 x 145 
RTEA 
D413-1 3 2000 1400 455 x170 
合金 回 
. D414-1 4 3000 1500 $67 x195 
D415-1 5 4800 1200 中 82 x255 
D416-1 6 6200 1000 4125 x365 
D422 2 1200 1200 0.020 中 85 x 125 
D423 3 1800 $100 x 160 
AA [n] 1000 
I D424 4 3000 $160 x210 
D425 5 4500 800 $200 x 252 
D426 6 6000 600 4250 x335 
D432 2 1400 0.025 445 x135 
D433 3 1800 1500 457 x 168 
` D434 4 2800 1200 中 65 x 197 
x 
转 顶 尖 
D435 5 4500 800 490 x255 
D436 6 6000 600 $110 x328 
强力 回 D444 4 2200 1400 0. 024 462 x210 
转 顶 尖 D445 5 3000 1200 0. 030 中 92 x272 
D463 3 1800 1200 0.015 459 x 158 
长 轴 回 D464 4 2800 467 x 194 
转 项 尖 D465 5 4500 800 490 x250 
D466 6 6000 600 $130 x 365 
重型 弹性 | D565 5 1500 2000 0. 025 中 95 x265 
回转 顶尖 | D566 6 2000 1500 中 140 x380 
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(3) 内 拨 顶 尖 (R749) 
表 7-49 


< Morse 














内 拨 顶 尖 ( JB/T 10117. 1 一 1999 ) 
































Ra 6.3 





技术 条 件 
材料 T 


E 


位 :mmy) 





热处理 55 ~ 60HRC， 锥 柄 部 
40 ~45HRC 





其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 
































V 
的 规定 
Ra 12.5 (N) 
F 氏 圆锥 
规 格 
2 3 4 5 6 
D 30 50 75 95 120 
L 85 110 150 190 250 
d 6 15 20 30 50 
(4) 夹 持 式 内 拨 顶 尖 (K 7-50) 
表 7-50 ”来 持 式 内 拨 顶 尖 (JB/T 10117. 2 一 1999) (单位 :mm) 

















技术 条 件 : 
材料 T 








热处理 55 ~60HRC 
其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 
































的 规定 
基本 尺寸 | 12 | 16 | 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | 63 | 80 | 100 
d " 0 
极限 偏差 E? 
D 35 40 45 50 55 63 75 90 10 | 125 
d, 20 25 30 45 50 60 


(5) IRR ( 表 7-51) 
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表 7-51 PSMERIR2S( JBZ/T 10117. 3 一 1999 ) (单位 :mm) 






































































































>= 技术 条 件 
A 材料 T8 
| 热处理 55 ~ 60HRC， 锥 柄 部 40 
~45HRC 
其 他 技术 条 件 按 JBZT 8044—1999 
的 规定 
A 12.5 (\/) 
KOR 圆 狼 
规 格 
2 3 4 5 6 
D 34 64 100 110 140 
d 8 12 40 70 
L 86 120 160 190 250 
b 16 30 36 39 42 
(6) 内 锥 孔 顶 尖 (R 7-52) 
表 7-52 ”内 锥 孔 顶 尖 (JB/AT 10117. 4 一 1999) (单位 :mm) 
技术 条 件 
| 材料 TS 
l| 热处理 55 ~ 60HRC， 锥 柄 部 40 
A ~45HRC 
其 他 技术 条 件 按 JB/T 8044—1999 
Ra 32 的 规定 





V 
Ra 25 (, /) 
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( 续 ) 
公称 直径 
E 英 氏 圆锥 d D d, a L l 
(适用 工件 直径 ) 
8 ~16 18 30 6 140 48 
14 ~24 4 26 39 J; 
=== 160 
22.32 34 48 20 
16° 
30 ~40 42 56 28 55 
200 
38 ~48 50 65 36 
46 = 56 58 74 44 210 
50 ~ 65 5 67 84 48 
60 ~75 77 95 58 
24° 220 60 
70 ~85 87 105 68 
80 ~95 97 116 78 


(7) 夹 持 式 内 锥 





(单位 :mm) 





表 7-53 ”来 持 式 内 锥 孔 顶 尖 (JB/T 10117. 5 一 1999) 单位 : 


















Ra 3.2 








{ D.02[ B 




















410.0214| 





r === 


上 





Da | 


Ra 1.6 








Dı 























技术 条 件 
材料 T8 
热处理 55 ~60HRC 

c, 










































































































































































Ra 25 (T) 
公称 直径 
公开 d d, d, D D, L l % 
(适用 工件 直径 ) 
4~10 10 12 4 24 34 60 28.5 
8 ~24 18 26 12 38 48 96 43 
16° 
22 ~40 34 42 28 54 64 
104 50 
38 ~56 50 58 44 70 80 
50 ~75 67 77 58 90 100 
96 45 24° 
70 ~ 95 87 97 78 110 120 
注 : 1. 内 拨 顶 尖 和 夹 持 式 内 拨 顶 尖 主 要 用 于 粗 车 、 半 精 车 管状 、 套 类 零件 的 外 圆 。 顶 尖 工 作 面 为 齿 纹 式 ， 
使 用 时 装 御 迅速 ， 卡 紧 牢 固 可 靠 ， 节 省 辅助 时 间 ， 适 用 孔径 范围 较 广 。 
2. 外 拨 顶 尖 和 内 锥 孔 顶 尖 及 夹 持 式 内 锥 孔 顶 尖 主 要 用 于 车 床 气 压 或 液压 尾 座 的 顶尖 。 适 用 于 外 圆 切 
削 加 工 ， 可 用 于 半 精 车 ， 切 削 深度 可 达 3 ~4mm。 
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3.4.2 卡 头 、 卡 环 
(1) 鸡心 卡 头 〈 表 7-54 ) 
































































































































表 7-$4 ”鸡心 卡 头 (JB/T 10118 一 1999 ) (单位 :mm) 
从 称 吉 径 
f NA Pe 型 号 D D, D, L L, L 
(适用 工件 直径 ) 
A 75 一 一 
3 ~6 22 12 6 
B 一 70 40 
A 95 == — 
>6~12 28 16 
B — 90 50 
8 
A 115 — — 
>12 - 18 36 18 
B = 110 60 
A 135 — 一 
>18 ~25 50 22 10 
B — 130 70 
A 155 一 一 
>25 ~35 65 12 
B 一 150 75 
A 180 一 一 
>35 ~50 85 28 14 
B 一 170 80 
A 205 — — 
>50 ~65 100 16 
B — 190 85 
A 230 一 一 
>65 ~80 120 18 
B = 一 210 90 
34 
A 260 = 一 
>80 ~100 150 22 
B 一 240 95 
A 290 — 一 
>100 ~130 180 40 25 
B — 270 100 








(2) 卡 环 ( 表 7-55) 
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表 7-55 卡 环 (JB/T 10119 一 1999 ) 











Im 


有 位 :mm) 











































































































公称 直径 
D L B b 
(适用 工件 直径 
5~10 26 40 
10 
>10~15 30 50 
>15 ~20 45 60 12 
>20 ~25 50 67 13 
>25 ~32 56 71 
>32 ~40 67 90 
>40 ~50 80 100 
>50 ~60 95 110 1s 
>60 ~70 105 125 
>70 ~80 115 140 16 
>80 ~90 125 150 
>90 ~ 100 135 160 20 
>100 ~110 150 165 
>110 ~ 125 170 190 


(3) 夹板 ( 表 7-56) 


表 7-56 夹板 (JB/T 10120 一 1999) 

















最 小 工 























单位 :mm) 
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( 续 ) 
公称 直径 
Oe L L 4 I 
(适用 工件 直径 ) 
20 ~ 100 140 170 120 30 
30 ~ 150 200 270 172 42 
(4) 车 床 用 快 换 卡 头 〈 表 7-57) 
R 7-57 车 床 用 快 换 卡 头 (JB/T 10121 一 1999 ) (单位 :mm) 
公称 直径 
、 8 - 14 >14~18 | >18 ~25 | >25~35 | >35~50 | >50~65 | >65 ~80 | >80 ~100 
(适用 工件 直径 ) 
D 22 25 32 45 60 75 90 110 
D, 45 50 65 80 95 115 140 170 
B 15 18 20 24 28 
L 77 79 85 91 120 130 138 150 





3.4.3 H (JB/T 10124—1999) 








(1) C 型 拨 盘 (R 7-58) 





表 7-58 C 型 拨 盘 





























(单位 :mm) 
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( 续 ) 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53. 975 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
D, 
极限 偏差 008 a 人 Ph 
D, 75.0 85.0 104. 8 133.4 171.4 235. 0 
H 20 25 30 35 
r 45 60 72 90 125 165 
l 60 75 85 90 





(2) D 型 拨 盘 ( 表 7-59) 








R 7-59 D 型 拨 盘 














(单位 :mm) 















































主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
D 125 160 200 250 315 400 
基本 尺寸 53. 975 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
| | oo a | tame 00 
D, 70.6 82.6 104. 8 133. 4 171.4 235. 0 
H 25 28 35 38 45 
r 45 60 72 90 125 165 
l 50 65 80 90 


注 : 拨 盘 尺寸 按 GB/T 5900. 1 ~3 一 1997《 机 床 





主轴 端 部 尺寸 是 否 一 致 。 
3.4.4 FË 
(1) 三 爪 自 定 心 卡 盘 








1) 短 圆 柱 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 ( 表 7-60) 。 
2) 短 圆 锥 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 ( 表 7-61)。 












































主轴 端 部 与 花 盘 ” 互 换 性 尺寸 )， 选 用 时 应 注意 新 老 机 床 
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表 7-60” 短 圆柱 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 
IRTL TN a. d 
产品 | gya 卡 盘 | 卡 盘 ~ |m | (PS 净重 
型 号 定位 mm 
名 称 直径 | 孔径 孔 中 wa, |/kg 
直径 高 度 
/mm | /mm DHE x am 
/mm 
/mm 
K11125 | $125 | $30 4108 $125 x78.0 4.7 
K11130 | $130 | $30 p115 $130 x86.0 |5.6 
短 圆 $160 x95.0 |8.8 
柱 型 440 
三 爪 | K11160 | %160 | 445 | ~ ~ |0.080 4130 4142 $160 x95.0 |9. 0 
gg p40 | $55 | 160 4145 
定 0160 x97.5 |9. 0 
F p4 | 065 | $65 3x 
Er 465 $200 x 109. 0 15. 5 
盘 ( 壳 K11200 | 4200 = |o | es 由 165 M10 | $180 
身 爪 ) $60 | $85 | $200 4200 $200 x 109. 0 15. 9 
$6 | $80 | 490 i 
K11250 | $250 | $80 | ~ ” = 4206 4226 $250 x 120. 0 24. 9 
$110 | 9250 | 9250 M12 
p10 | $95 | $100 4265 本 这 $320 x144.0 43.1 
K11320 | $320 | $100 | ~ u ~ [0.125 4290 
$140 | 320 | 9320 4270 M16 $320 x 154. 5 45. 0 
465 | $ | 265 | #65 |o. 100 3x $200 x 122. 0 16. 0 
K11200A $200 | Seo | 7 = = 4165 M10 | $180 | 44.4 
短 圆 $85 | p200 4200 4200 x124.0117.0 
柱 型 p6 | p80 | $90 E 
三 爪 区 11250A| $250 | p80 | ~ 7 = 4206 M12 | $226 | 54.0 4250 x136.0 28.5 
自 定 $110 | $250 | $250 
定 
nE $10 | 95 | 100 |0. 125 3 x 
心 卡 |gK11320A| $320 | $100 | ~ u = 4265 M16 | 9290 | 63. 5 |9320 x 154. 0 43. 0 
盘 ( 活 中 140 | 9320 | $320 
JK) p15 | $120 | $120 
K11400A| $400 | $130 | ~ = 4340 4368 | 76.2 [p400 x 164. 0 71. 5 
4210 | p400 | p400 
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HI 
tg! 
|C | 7 
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Vy 
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R761 短 圆锥 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 
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lË 


N 






































































































































C 型 
技 À 规 格 /mm 外 形 尺寸 
h 净重 
型 号 卡 盘 | 卡 盘 ERE | 正 爪 撑 | 反 爪 夹 | 定 心 | 配套 主 | 短 圆 锥 | 螺钉 个 | 螺 孔 定 | 活 爪 两 螺 | ( 卡 盘 直径 /mm /kg 
直径 | 孔径 | 紧 范 围 | 紧 范围 | 紧 范围 | 精度 | 轴 头 号 | 大 端 直径 | 数 x 直径 | 位 直径 | 孔 中 心 距 | x 高 度 /mm) 
K11200/A14 $60 | 44~ | $65~ | $65~ | 0.100 | A4 | $63.513 | 3xM10 | 482.6 $200 x 128. 0 18. 0 
p200 85 | 200 | 4200 4200 x 101. 0 16.6 
K11200C/A,4 440 A,4 56.0 $200 x 133. 0 18.5 















































` SPP `: 


MEHEA VERE E MANY 


技 术 JM 格 /mm 外 形 尺 寸 












































型 号 卡 盘 | 卡 盘 | ERE | 正 爪 撑 | 反扑 夹 | 定 心 | 配套 主 | 短 圆 欠 | 螺钉 个 | 螺 孔 定 | 活 爪 两 螺 | ( 卡 盘 直径 /mm 
直径 | 孔径 | 紧 范 围 | 紧 范 围 | 紧 范 围 | 精度 | 轴 头 号 | 大 端 直径 | 数 x 直径 | 位 直径 | 孔 中 心 距 | XxX 高 度 /mm) 
K11250/A16 $250 x 149. 0 
$6 中 8 中 90 
K11205A/A,6 4250 p55 ~ ~ ~ 0. 100 Ai6 | 106.375 | 6xM12 | 9133.4 54.0 
4110 4250 4250 4250 x 143. 0 
K11250C/A,6 70.0 











K11400A/A;11 4400 4130 ~ ~ ~ 0. 125 All p196. 869 | 6 x M18 中 235. 0 76.2 4400 x 193. 5 





K11200/C5 4200 中 50 ~ ~ ~ C5 中 82. 563 4 x M10 4104. 8 4200 x 118. 0 








K11250A/C6 d70 ~ ~ ~ 0. 100 C6 $106.375 | 4xM12 | 9133.4 $250 x 151. 0 








4250 54.0 
K11250A/C8 p80 C8 | 139.719 | 4xM16 | 0171.4 4250 x 151.0 








K11315A/C11 p315 p100 ~ ~ ~ 0. 125 C11 b196. 869 | 6 x M20 4235. 0 63.5 p315 x 170. 0 








K11200A/D4 4200 440 ~ ~ ~ D4 p63. 513 |3 xM10 x1| 中 82.6 44.4 $200 x 133. 0 





K11250A/D6 4250 470 ~ ~ ~ D6 106. 375 |6 xM16x1.5| 4133.4 54.0 4250 x 154. 0 








K11325C/D8 4325 4100 ~ ~ ~ 0. 125 D8 139.719 |6 xM20x1.5| 171.4 88. 0 p325 x 164. 5 
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(2) 四 不 单 动 卡 盘 


1) 短 圆柱 型 四 爪 单 动 卡 盘 见 表 7-62 。 


表 7-62 短 圆柱 型 四 扑 单 动 卡 盘 


































































































技 R 规格 
FERIR INERTE] p 
a 卡 盘 | 卡 盘 | 正 爪 夹 ERR n | n | 螺钉 个 enel 一， > 净重 
型 号 | g Ta l N Hri | 盘 直径 /mm 
直径 | 孔径 | 持 范 围 | 持 范围 | 孔径 深度 BW x H1 位 直径 u ipne /kg 
BBZ | x 局 上 度 /mm) 
/mm | /mm /mm /mm /mm /mm /mm /mm 
/mm 
$50 | $10~ | $63~ $95.0 
K72200 | $200 $30 6 |4xMI0 $200 x106.0| 15.0 
$55 | $100 | 24200 $112.0 
0. 060 
75 | $15~ | $80~ | $110 130 
K72250 | $250 qL; $ ? d200 x106.0| 12.5 
d65 | $130 | 4250 $120 
$110 
= 6 |M a 
$%5 | bl8- | qo - $ ? 
K72300 | $300 $250 x120.0| 21.5 
$160 | $300 
$140 $165 
$95 | p20 ~ |100 ~ $250 x117.5| 22.0 
K72320 | $320 $140 6 $165 | 0.075 
$170 | $320 $300 x128.5| 30. 0 
4xM16 $300 x132.0| 30. 0 
K72400 | $400 | $125 paaa š $160 8 $185 ` 
ey a Q400 x143.0| 55.5 


2) 短 圆 锥 型 四 爪 单 动 卡 盘 见 表 7-63 。 
































表 7-63 ” 短 圆 锥 型 四 爪 单 动 卡 盘 














短 圆 锥 A 型 



































短 圆 锥 D 型 
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( 续 ) 
ener IER 
n _ 3 Ju A EE 
pal pg ET | 反扑 | 配套 主 | 大 端 孔 | 螺钉 个 | WI | F (FS am 
型 号 |a pa Z | 夹 持 | 轴 关 号 | 全 生生 | 数 x | 定位 | We | 直径 /mm | 
O sm wm aa] wg 径 | 圆 跳动 | x 高 度 | 
/mm | /mm .. 7°7'30”) 
/mm /mm HERE) /mm /mm /mm /mm) 
/mm 
$10 | $63 
K72200/A,4| $200 A,4 | $63.513 | 4xM10 | 985.0 pn 
$100 | $200 i 
p15 | 80 
K72250/A16 4250 | 475 | ~ x Ai6 |%106.375| 4xM12 | 0133.4 d250 x120|21.5 
$130 | $250 
$20 | $110 
K72320/A,6| $320 | $95 | ~ = A,6 $320 x 134 | 40. 0 
$170 | $320 
d25 | $118 
K72400/A,6 $400 | $95 | ~ Ai6 |%106.375| 8 xM12 | 0133.4 4400 x 149 
$250 | $400 
p10 | 463 
K72200/C4| 4200 | $55 | ~ z C4 | 963.513 | 4xM10 | 85.0 $200 x113 35. 9 
$100 | $200 0. 060 
p15 | 80 
K72250/C5 $250 | 975 | ~ X C5 | $82.563 | 4xM10 | $104.8 $250 x 120| 28. 7 
$130 | $250 
$20 | $100 
K72350/C8| $350 | $95 | ~ > C8 |0139.719 4xM16 | 0171.4 $350 x 143 | 51. 8 
$260 | $350 
K72400/C8 $125 C8 |0139.719 4xM16 | 0171.4 400 x 143| 61.3 
$35 | $125 
K72500/C8| $500 | 0125 ~ 5 C8 |0139.719 4xM16 | $171.4 | 0.100 |$500 x 160100. 0 
$300 | 4500 
P19 | 9% 3 x M10 
K72200/D4| $200 | $55 | ~ a D4 | 63.53 | 485. 0 d200 x 107| 13. 5 
$100 | $200 
PI | 930 6 x M12 
K72250/D5 4250 | 475 | ~ A D5 | $82. 563 $104.8 $250 x 120 
$130 | 4250 1 
K72250/D6 a E D6 ($106. 375 — Q133. 4 d250 x 125 | 25. 0 
d20 | $100 ¿2 Ae 
K72315/D6| $315 | $95 | ~ D6 [¢$106.375 °” s | $133.4 | 0.075 |9315 x134 36.6 
$170 | $315 
$25 | $120 ee 
K72400/D8| 400 | $125 | ~ D8 |0139.719 $171.4 4400 x 143 | 56. 0 
$250 | 4400 XES 
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3.4.5 过渡 盘 
(1) C 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 ( 表 7-64) 
R764 C 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 1 一 1999) (单位 :mm) 










































































主轴 端 部 代号 [| 3 4 5 6 8 1 
D 125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 95 130 165 206 260 340 440 
D, | 极限 偏差 | +0.045 +0. 052 +0. 060 +0. 066 +0.073 | +0.080 
+0. 023 +0. 027 +0. 031 +0. 034 +0.037 | +0.040 
D, 108 142 180 226 290 368 465 
D, 75.0 85.0 104.8 133.4 171.4 235. 0 
基本 尺寸 | 53.975 63. 513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
d 
ñ +0.003 +0.010 +0. 012 +0. 004 
极限 偏差 | | O 0 
万 20 25 30 38 40 
ha 2.5 4.0 5.0 














(2) D 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 用 过 湾 盘 (K 7-65) 








R765 D 型 三 爪 自 定 心 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/AT 10126. 1 一 1999) (单位 :mm) 
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第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 . 45S3 . 
( 续 ) 
主轴 端 部 代号 3 4 5 6 8 11 
125 160 200 250 315 400 500 
基本 尺寸 95 130 165 206 260 340 440 
D, | 极限 偏差 | 0.045 +0. 052 +0. 060 +0. 066 +0.073 | +0.080 
n6 +0. 023 +0. 027 +0. 031 +0. 034 +0. 037 +0. 040 
D, 108 142 180 226 290 368 465 
D, 70.6 82.6 104. 8 133. 4 171.4 235. 0 
基本 尺寸 | 53.975 63. 513 82. 563 106. 375 139. 719 196. 869 
C aR T0005 T 006 T0. 008 “0 010 
H 25 30 35 38 45 
hua 2.5 4.0 5.0 
(3) C 型 四 不单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 (R 7-66) 
表 7-66 C 型 四 爪 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 (JBXT 10126. 2 一 1999) (单位 :mm) 
主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 200 250 315 400 500 630 
D 140 160 200 230 280 320 
基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
| mman 9 9 19 iea 
D, 95 130 165 185 236 258 
D, 85. 0 104. 8 133. 4 171.4 235.0 
基本 尺寸 63. 513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
4 极限 偏差 +0. 008 +0.010 +0.012 +0.014 
H 30 35 45 50 60 
has 5 7 9 
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(4) D 型 四 爪 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 ( 表 7-67 ) 
表 7-67 D 型 四 爪 单 动 卡 盘 用 过 渡 盘 (JB/T 10126. 2 一 1999) (单位 :mm) 






















































































主轴 端 部 代号 4 5 6 8 11 
卡 盘 直径 200 250 315 400 500 630 
D 140 160 200 230 280 320 
基本 尺寸 75 110 140 160 200 220 
Cj mman 9 B g ea 
D, 95 130 165 185 236 258 
D, 82.6 104.8 133.4 171.4 235.0 
基本 尺寸 63. 513 82. 563 106. 375 139.719 196. 869 
C| mna | too “0 006 T 0008 0.010 
H 30 35 45 50 60 
h max 5 7 9 
注 : 三 爪 自 定 心 卡 盘 和 四 爪 单 动 卡 盘 过 渡 盘 用 于 卡 盘 与 车 床 主轴 联接 ， 适 用 于 GB/T 4346. 1 一 2002 规定 










































































的 三 爪 自 定 心 卡 盘 和 JB/T 6566—2005 规定 的 四 扑 单 动 卡 盘 ， 适 用 于 GB/T 5900. 1 ~ 3 一 1997 规定 的 
主轴 端 部 尺寸 。 
3.4.6 EÈ ( 表 7-68) 
3.4.7 分 度 头 
(1) 机 械 分 度 头 〈 表 7-69 ) 
(2) 等 分 分 度 头 〈 表 7-70 ) 
3.4.8 机 床 用 平 口 虎 钳 
(1) 机 床 用 平 口 虎 钳 规格 尺寸 ( 表 7-71) 
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K 7-68 4E#(JBZT 10125 一 1999) 

















(单位 :mm) 
















































































车 床 D, 
i D f 极限 偏差 D, H 
规格 “| 主轴 端 部 代号 基本 尺寸 
C 型 D 型 
320 5 500 82. 563 本 104.8 50 
400 6 630 106. 375 _ 0. 006 133.4 60 
+0. 012 +0. 004 
500 8 710 139. 719 ) OOO: 171.4 70 
+0. 014 +0. 004 
630 11 800 196. 869 Ü oa 235.0 80 
注 : 花 盘 尺寸 按 GB/T 5900. 1 ~3 一 1997《 机 床 ”主轴 端 部 与 花 盘 ” 互 换 性 尺寸 )， 选 用 时 应 注意 新 老 机 床 
主轴 端 部 尺寸 是 否 一 致 。 








表 7-69 ”机 械 分 度 
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技 术 规 格 
Ef = = HH: tE eE pF =l 三 形 v, EE 
m ao tu kmen s pr 主轴 水 | 定位 键 分 度 精度 | REWE ~ 净重 
产品 名 称 型 号 “| “| ae e Soga | EE 长 、 宽 、 高 
高 | a. 伏 端 直 种 ae PE | 宽度 (Erh /kg 
度 号 锥 直径 | Eus i 
/mm HR) /mm AN 动 比 | 升降 /mm 普通 精密 普通 精密 
F1180 80 | 3 号 | 23.825 | 36. 541 +90° | 14 334 x334 x147 36 
F11125A |125| 4 号 | 31.267 | 53.975 | 40 18 1' 416 x373 x209 80 
= B° 
s F11160 |160| 4 号 | 31.267 | 53. 975 18 477 x477 x260 125 
万 能 FEJ 
F11100A |100| 3 号 |23.825 | 41.275 495° | 14 |k11125 410 x375 x 190 67 
F11125A |125 E 40 z K11160 +1' 445" 470 x330 x225 119 
4 号 | 31.267 | 53.975 ` 18 
F11160A |160 =a K11260 470 x330 x260 125 
F1280 80 Ey i 36. 541 317 x206 x 147 27 
F ; 14 
半 万 能 F12100 |100 41. 275 389 x251 x186 57 
HI 
_ 40 1' 
分 度 头 F12125 125 477 x318 x225 88 
4 号 |31.267 | 53.975 18 
F12160 |160 477 x318 x260 95 
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表 7-70 ”等 分 分 度 头 













































































技 术 规 格 
l 立时 主 
主 主轴 工作 | au | 法 兰 | 定位 
- HHH 1. = EAL Z R =F 
产品 中 心 | 锥 孔 | 锥 孔 | 加 外 形 尺 二 净重 / 
名 条 型 号 锥 度 | o 可 等 台 至 | RE | 键 宽 | 配套 卡 | 分 度 长 % 高 
è EÈ 3 人 
an "° x ”| 分 数 | 径 | 底面 | 位 短 | E | 盘 型 号 | 精度 mm ~ a) i 
/mm 5 (5: 直径 
/mm m 锥 直径 /mm 
氏 ) /mm 
/mm /mm 
F43125A 125 234 | 125 K11160 245 x 185 x225 75 
F43160A 160 4 |31.267 6.8 160 53.975 | 18 K11200 | 2' 245 x 185 x257 87 
Ek F43160 1224 | 160 300 x265 x 180 92 
分 
分 F43100C 100 Ias | 00 | ps laias | vi 153. 5 x275 x 178. 5 
a F43125C 125 3 |2385 46, | 125 " 172 x282 x222. 5 67 
8.12. 
F43160C 160 4 31.267 24 160 <150 | 53.975 18 172 x282 x 262. 5 
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表 7-71 机 床 用 平 口 虎 钳 规 格 尺 十 


型 式 I 型 式 II 
























































































































































fe R Bh K . 
danlas emme s mE 定位 ZER Uik 
处 十 F 多 da EEES ai r; < 也 所 
”| 大 张 开 度 | we | ene | eag |(Ka sa n 
/mm mm mm mm 
/mm /mm /mm /mm 
Q1280 80 65 35 259 x 130 x 105 
Q12100 100 80 40 310 x 160 x 120 
14 M12 
铣床 用 平 | Q12125 125 100 45 343 x 180 x 125 
口 虎 钳 Q12160 160 125 50 404 x230 x 155 
18 
Q12200 200 160 63 M16 468 x270 x175 
Q12250 250 200 56 22 640 x340 x250 
Q131251 125 140 40 14 M12 325 x 123 x94 
Q131601 470 x230 x 155 
160 180 50 
Q13160 470 x260 x 155 
刨床 用 平 18 M16 
w Q132001 558 x270 x 175 
口 虎 钳 200 220 63 
Q13200 558 x330 x 175 
Q13250 250 280 70 642 x 330 x 195 
Q13320 320 360 80 22 M20 740 x400 x 220 
Q1975 75 50 20 204 x 124 x48 
钻床 用 平 | Q19100 100 75 25 254 x 164 x56 
mæ | Q19125 125 100 28 325 x185 x61 
Q19150 150 125 32 338 x210 x66 
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( 续 ) 
E R Bh 格 
Pn mas ç 错 品 定位 gm | IMENT 
小 至 F -A D s: EWER t P < iO B 
a WEI 大 张 开 度 | 高 度 | awe | 栓 直径 (Faba s 
/mm mm mm mm 
/mm /mm /mm /mm 
QM1180 80 70 30 M14 169 x80 x55 
精密 机 床 用 | QM11100 100 90 36 M16 206 x 100 x65 
平 口 虎 错 | QM11125 125 100 43 M18 234 x 125 x 80 
QM11160 160 130 45 17.5 M12 425 x325 x 159 
精密 磨床 用 | QM1885 85 100 28 M8 209 x85 x60 
平 口 虎 钳 | QM18120 120 140 40 M10 287 x 120 x85 
. G1860 60 80 30 268 x60 x63 
Fr. P 80 100 35 298 x 80 x70 
x x x 
平 口 虎 钳 
QG18100 100 125 40 335 x 100 x 80 
(2) 角度 压 紧 机 床 用 平 口 虎 钳 规格 尺寸 ( 表 7-72) 
表 7-72 角度 压 紧 机 床 用 平 口 虎 钳 规 格 尺寸 
E R 规 格 
外 形 尺寸 
HOR 定位 | 紧 固 螺 
产品 名 称 | 型 号 ange) H lanpe | 定位 ZER] k 宽 高 
大 张 开 度 键 宽度 | 栓 直径 (o 
/mm /mm 
/mm /mm /mm 
QM16100 100 90 .149 .216 .270 32 14 M12 330 x216 x 120 
精密 角度 | QM16125 125 |112.165 .250 305 38 384 x270 x 139 
压 紧 机 床 用 | QM16160 160 “|140 .210 .300 .370 45 18 M16 446 x315 x 165 
平 口 虎 钳 | QM16200 200 (190.275 .385 .470| 56 547 x365 x186 
QM16250 250 |250.355 .500 .605 75 22 M20 694 x452 x223 














(3) 可 倾 机 床 用 平 口 虎 错 规格 尺寸 ( 表 7-73) 











表 7-73 ”可 倾 机 床 用 平 口 虎 钳 规格 尺寸 










































































技 R A 格 
钳 口 “| 钳 口 最 大 | 钳 口 “| 螺杆 方 头 | 定位 键 | 紧 固 螺 | 水 平 回 | 前 倾 最 | ERA 
s TT JJ > JE DL PE = R j3 
产品 名 称 型 号 S| u | ARA | 夹 紧 力 长 % 高 
宽度 | 张 开 度 | 高 度 “| 对 边 宽度 | 宽度 | me | 转角 度 | 大 角度 am | ”入 (5,2,5) 
/mm /mm /mm /mm /mm /mm /(°) /(°) ZC 
Q41100 100 80 40 14 M12 20000 319 x 180 x 147 
可 倾 机 床 用 
Q41125 125 100 45 17 360 90 Í 25000 383 x226 x 159 
平 口 虎 错 
Q41160 160 125 50 18 M16 30000 442. 5 x250 x 196 
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(4) 正弦 机 床 用 平 口 虎 钳 规格 尺寸 (K 7-74) 
表 7-74 正弦 机 床 用 平 口 虎 钳 规格 尺寸 










































































































































































技 术 规 格 
外 形 尺寸 
w 钳 口 “| 钳 口 最 钳 口 丝 杆 | 水 平 回 | 前 倾 两 圆柱 | 正弦 加 
产品 名 和 | 
宽度 “| 张 开 度 | 高 度 | 直径 | 转角 度 | 度 范围 | 中 心 距 | 柱 直 径 (52,5) 
/mm /mm /mm /mm /(°) A /mm /mm 

正弦 机 床 用 平 口 虎 钳 Q4680 80 100 35 0~45 150 285 x110 x 126 
QM4660 60 50 23 M12 0~90 100 170 x97 x 80 

精密 正弦 机 床 用 平 口 | QM4680 80 70 30 M14 120 210 x 124 x93 
虎 钳 QM4685 85 100 28 0 ~45 ee 420 214 x 133 x 108 
QM46100 100 90 36 M16 0 ~90 242 x148 x108 

QM4760 60 50 23 M12 100 100 x 60 x 150 

精密 正弦 回转 机 床 用 
QM4780 80 70 30 M14 360 0 ~90 120 120 x 80 x 200 
平 口 虎 钳 
QM47100 100 90 36 M16 150 150 x 100 x250 
3.4.9 常用 回转 工作 台 ( 表 7-75) 
表 7-75 ”回转 工作 台 规 格 尺寸 
可 倾 回转 工作 台 
转 工作 台 
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(1) 回转 了 


















































































































































LER 
技 R 规格 
"| T J s: 外 形 尺 寸 N 
产品 工作 台 | 中 心 锥 | 中 心 锥 孔 | 定位 | 定位 | 了 形 | 度 、 分 、| 蜗 杆 | 分 度 精度 KOGA 净重 
型 号 | | 键 宽 | 槽 宽 PETIIN k E Š ú 
名 称 台面 直 | 孔 锥 度 号 | 大 端 直径 | 孔 直径 | 度 | 应 | PA mel | 重复 精度 oa m Dün ë 
径 /mm| (R) /mm /mm | jmm|/mm| 划 值 | 动 比 普通 | 精密 
4°,2' | 90 586 x450 x 132 77 
A T11320 320 À Ep 630 x483 x 140 97 
T11400 400 = A 669 x 538 x 140 125 
回转 18 3°,2' | 120 1' 
i 695 x 570 x 140 132 
U T11500 500 is 748 x627 x 150 173 
T11630 630 = 2°: T! 180 855 x925 x 150 280 
台面 最 大 
TM12250C 250 3 23.825 | 30 | 14 | 12 W. 413. 5 x413. 5 x 370 
1°,5” | 180 30” 载荷 /kg 一 
TM12320C 320 4 31.267 | 40 | 18 | 14 494. 5 x 450 x 146 
精密 手 B 
动 回转 T 形 10” | 40" 
工作 台 二 槽 模 200 300 
H 23.825 | 手柄 回转 对 工 | 数 806 x761 x180 
TM12600 600 3 1°,1” | 一 
31. 267 | 作 台 回转 速 比 8 4" 840 x750 x 180 
250 270 
1:360 
T12160A 160 
2 17.780 | 25 2 | 10 蜗杆 每 转 285 x343 x 125 16. 5 
T12200A 200 
3 | 3 Iig 1，| 45" | 转台 转角 303 x382 x 125 22.5 
Es 11229504 an 4° 345 x432 x 125 35.5 
加 4 31.267 | 40 8 | 14 
hi T12320A 320 1°,2” | 90 410 x469 x 140 65.0 
工作 2 17.780 | 30 2 | 10 
T12160 160 315 x240 x 85 14.0 
š T12200 200 1' 342 x270 x90 18.0 
3 23.825 | 32 4 | 12 
T12250 250 430 x 330 x 95 32.0 
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( 续 ) 




























































































(1) 回转 工作 台 
技 术 规 格 
mm wara 外 形 尺 寸 
产品 me 工作 台 | 中 心 锥 | 中 心 锥 孔 | 定位 | 定位 |T 形 | pey, [IT| 分 度 精度 PO 净重 
P 型 号 | | | aa EE NE ° EE 长 x 宽 x 高 /k 
名 称 台面 直 | 孔 锥 度 号 | 大 端 直 径 | 孔 直 径 E 秒 刻 “| 副 传 重复 精度 am Da ah 8 
全 = FC. R > 起 | 普通 | 精密 
径 /mm| ( 莫 氏 ) /mm y iY | Ai 划 值 动 比 
T 320 
=s T12320 ig | 34 610 x420 x 133 76.0 
š T12400 400 640 x 520 x 133 100. 0 
回转 120 
工作 T12500 500 5 号 44. 399 50 22 | 20 595 x 605 x 140 110.0 
— me i 5 号 44 399 | 50 20 823 x750 x 145 130.0 
! 1°,1' |180 1100 x 800 x 200 800. 0 
T12800 800 6 号 63.348 | 75 | 28 | 22 
手动 机 
械 回转 T12250-1 250 3 号 23.825 | 32 14 | 12 | 1°,2' | 90 1 335 x435 x 100 31 
工作 台 
= H I 
锁 紧 |o 
精密 数 y [3A 
时 位 pi 
显 回 转 P: 载荷 
移 量 
工作 台 TXM12630 630 4 号 31. 267 18 /kg +5" 4" 1130 x920 x230 480 
<1” |300 
数控 回转 TKG12630 630 4 号 31. 267 18 | <0.5” | 300 +3" 2” 1257 x 914 x 230 460 
工作 台 
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m 
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WAAKA 


" £9 > 





(2) 立 卧 回转 工作 台 


( 续 ) 



















































































技 ÀK 规格 
' I u MESSET BR m 外 形 尺 十 „e 
产品 ma 作 台 | 主轴 锥 主轴 锥 孔 ， 定位 蜗杆 副 | A PENI PA 净重 
x w Sanes. " L i 宽 _ 心 J 3 EZ ~ Du z] 
名 称 台面 直 persane 孔 直径 | “| ME | 传动 比 | TE | 到 F ans | 
度 度 局 刻 划 精 度 精 度 mm mm mm 
径 /mm | (HR) /mm /mm ni hin /mm Zim 值 
T13160 160 2 号 |17.780 | 30 12 10 306 x270 x115 28.0 
155 
335 x 300 x 125 35.0 
T13200 200 3 号 | 23. 825 32 14 12 175 
150 302 x 380 x 125 43.0 
立 卧 回转 
T13250 250 E) 90 200 1’ 390 x 370 x 130 40. 0 
工作 台 
40 170 335 x433 x 125 58.5 
250 
521 x421 x 133 80. 0 
T13320 320 4 号 |31.267 | 40 18 14 210 
410 x506 x140 | 95.0 
数 显 立 卧 
TX13250 250 3 号 |23.825 | 30 14 12 90 185 10” 370 x290 x 115 
回转 工作 台 
L 1° 
精密 立 卧 回 TM13250B | 250 3 号 |23.825 | 30 14 12 185 374. 5 x370 x 125 
180 1”, 30” 
转 工作 台 TM13320B | 320 4 号 |31.267 | 40 18 14 225 450 x 444. 5 x 146 
5” 
| 电动 机 
z E er 
Se 转速 s 
数控 立 卧 回 转速 
_ TK13315 315 /(x/ d40H6 | 18h6 14 1:360 | 210 |245.17 | 25" 4" 825 x454 x 180 
转 工作 台 i /(r 
min) 
/min) 
5.5 
2000 
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(3) 可 倾 回转 工作 台 


( 续 ) 




















































































































技 术 规 格 
分 度 精度 
i 主轴 锥 | 主轴 锥 、 外 形 尺寸 i 
产品 工作 台 | ,| ，， | 定位 孔 | 定 位 键 |T 形 槽 | ， da a | 台面 最 台 .. 净重 
二 全 _ | 孔 锥 度 | 孔 大 端 | ，， a oaa IRITE | Dr w: a 长 、 宽 O 
名 称 台面 直 | ,| ， | 直径 | 宽度 | 宽度 | ,| 大 载荷 f RP am a /kg 
, 号 ( 莫 | 直径 传动 比 | 状 率 普通 | 精密 | ， 
径 /mm /mm /mm /mm /kg 倾角 
氏 ) /mm 
T14250 250 3 23.825| 30H7 14 12 1:90 a Z 45" 378 x497 x210 80 
可 倾 回 转 
T14320 320 4 |131.267| 40H7 90° | 432 x602 x255 135 
工作 台 
T14400 400 5 |44.399| 20 18 14 |1:360 | 1” 100 10” 840 x 585 x 320 350 
T J 8 Ep 
ER 5 xD 
槽 数 SN 
(未 刻 划 值 
万 能 回转 P) 
T15440 440 3 23.825 235 200 |10” 5” 790 x 580 x 320 350 
工作 台 
8 1°,1” 
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` S9F ` 


( 续 ) 














































































































(4) 端 齿 回转 工作 台 
ff 术 M 格 
TIE | 定位 | 定位 | T ia i 外 形 尺寸 
REDL | ÆDLE Z 了 [HI JN ` 了 
产品 gaal” | RE RK | 底座 尺寸 | | Se 净重 
¿ 型 号 | f | 键 宽 | Boy 分 度 最 大 | 分 度 | 重复 长 % 、 高 
名 称 直 Bh “| 转 抵 /mm (aa aa aa) Eg 
| 直径 | E 度 值 载荷 | 精度 | 精度 ko ua I 
径 数 /(N (长 x 宽 ) 
/mm | /mm | /mm /kg 
/mm m) 
0 a 90 x90 
T5190 x 120 . x 
90 8js6 | 8H7 144 2°30' 90 x90 x 65 2.90 
T5190 x 144 
180 2° 
T51120 x 180 š 120 x 120 I P P 
120 |18H7 a 2 | 1 120 x120 x75 . 35 
T51120 x240 240 1°30 
端 齿 T51144 x240 
144 R i$ 150 x150 150 x150 x90 12. 00 
等 分 T51144 x360 3 
回转 
N 12H7 8H7 120 3° 
分 度 T51112 112 120 x 120 120 x120 x80 5.8 
6 24.3 
T51170 170 180 x180 180 x 180 x 130 
32.0 
240. 
1°30',1° 30" 
T51230 230 360 240 x240 、 240 x240 x 130 
18H7 
20”. 
T51350 350 12H7 360 x360 10” 360 x 360 x 150 
T51470 470 360 480 1。45， | 480 x480 480 x480 x 160 
T51700 700 | 26H7 了 5 30" |720 x720 720 x720 x 170 350.0 





















































` 99b - 


ME tH 8 K 1 T MAN 


第 7 章 工艺 装备 设计 及 管理 - 467 : 





3.4.10 吸盘 
(1) 和 矩形 电磁 吸盘 规格 尺寸 ( 表 7-76 ) 
表 7-76 和 矩形 电磁 吸盘 规格 尺寸 










































































技 ÀK 规 格 外 形 尺寸 
产品 、 e ~、 | 净重 
sy | 型 号 | 电压 | 电流 | 功率 | 极 距 | 单位 吸力 — (8.2. 8) A 
o /A/V /A /W /mm /(N/mm’) Ee mm mm nm 8 
{f/mm 
X11125 x250 0.25 三 0.8 | 压板 连接 | 250 x125 x90 | 16.5 
14 
X11130 x300 0.30 33 =1.0 | 2xMI0 |300x130x86 | 25.0 
X11160 x450 0.46 50 15 500 x195 x94 | 45.0 
2 x M12 
EIE 0. 94 103 22. 610 x235 x116| 88.0 
_ X11200 x560 | 110 
磁 吸 盘 1.00 110 560 x200 x100] 80.0 
22 
X11200 x630 1.14 125 630 x235 x116| 95.0 
X11250 x606 1.28 141 23 606 x285 x116 | 115.0 
2 x M16 
X11300 x 800 1.68 185 22 800 x335 x116 168.0 
































(2) 圆 形 电磁 吸盘 规格 尺寸 (K 7-77) 
表 7-77 圆 形 电磁 吸盘 规格 尺寸 
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( 续 ) 
技 术 规 格 
外 形 尺寸 净重 
产品 名 称 型 号 | 台面 直径 | 电压 | 电流 | 功率 | 单位 吸力 人 总 高 ) i 
/mm /A/V /A AVW /(N/mm’) mm mm ° 
X21315F 315 0.74 81 ne 315 x105 50 
三 0. 
X21320F 320 110 0. 80 88 325 x 105 58 
X21400F 400 0. 84 92 405 x 105 96 
圆 形 电 500 1. 12 123 500 x 107 170 
X21500 
磁 吸 盘 500 1.20 130 Ie 500 x 107 170 
三 0. 
X21600 600 1. 64 180 630 x 103 410 
X21630F 630 3.00 330 要 677 x138 380 
=0. 
X21780 780 4.20 462 780 x228 500 
密 极 贺 形 X21630A 630 110 2. 50 330 630 x 160 440 
n x 
电磁 吸盘 
(3) 和 矩形 永 磁 吸盘 规格 尺寸 ( 表 7-78) 
表 7-78 ”和 矩形 永 磁 吸 盘 规 格 尺 寸 
技 本 规 格 
紧 固 螺栓 外 形 尺寸 zS 
s 首位 = = A Bh FE 
产品 名 称 型 号 台面 尺寸 极 距 | 个 数 和 位 “| 最 大 可 | 定位 刍 长 E 高 净重 
(2x 、 ER) n IA 吸力 I 倾角 度 宽度 | wm” mm 总 /kg 
mm mm /(N/mm ) 及 精度 | /mm 
/mm 
X41100 x220| 100 x220 10.0 220 x 100 x66 | 21. 0 
2 x M10 
X41125 x300] 125 x300 10.0 340 x 125 x70 | 20. 0 
和 矩形 永 X41150 x350| 150 x350 14. 0 | 压板 连接 415 x180 x70 |24.0 
BEIA: (X41160 x400| 160 x400 10.0 410 x210 x80 |31. 0 
X41200 x500) 200 x500 16.0 | 2 x M12 610 x200 x 112 | 73. 0 
X41200 x560) 200 x560 16.0 626 x 200 x 105 | 82. 0 
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( 续 ) 
技 术 规 格 
紧 固 螺栓 外 形 尺寸 z 
人 单位 “| 最 大 可 | 定位 键 净重 
产品 名 称 | 型 号 | AERE a| 个 数 、| AE PATER 长 寅 高 
(2 K) ; ú 吸力 | 借 角 度 | 宽度 [um mmm] kë 
mm E pi a ` 
mw mm /A(N/mm? )| 及 精度 | /mm 
/mm 
矩形 单 倾 90° 
kaq. X42200 x560| 200 x560 16 20 840 x290 x144 | 85. 0 
永 磁 吸盘 +5' 
- 2 x M12 =0.6 
矩形 双 倾 
X43125 x300| 125 x300 10 25 x40 420 x 188 x 155 | 39. 0 
永 磁 吸盘 
(4) 圆 形 永 磁 吸 盘 规 格 尺 寸 ( 表 7-79) 
表 7-79 ” 圆 形 永 磁 吸 盘 规 格 尺 寸 
扳手 孔 放 大 
| | | 
技 Ñ 规 格 外 形 尺寸 
螺栓 个 | 螺栓 定 (72m 净重 
od PA EPA E 
产品 名 称 型 号 台面 直径 极 距 人 数 、 HZ 位 孔径 ls 
/mm /mm /(N/mm’ ) Si) 
/mm /mm 
mm 
X51100 100 88 100 x40 2.0 
9 4 x M6 
X51125 125 114 125 x48 4.0 
B X51160 160 i 4 x M8 40 160 x60 8.0 
1 X 1 x ; 
磁 吸 盘 
X51200 200 4xMI0 185 200 x 82 13.5 
X51320 320 21.0 | 4xM12 290 320 x94 49.0 
(5) 多 功能 电磁 吸盘 规格 尺寸 (K 7-80) 
表 7-80 多 功能 电磁 吸盘 规格 尺寸 
a ji 
技 Ñ 规 格 外 形 尺寸 a 
产品 名 称 型 号 电压 电流 功率 极 距 | 单位 吸力 人 % 高 Ar 
K5 A 5 
/V /A /W /mm (N/mm?) e mm mm 
X93200 x 560 150 12 620 x260 x140 | 100 
BEI L 110 =1.6 
RÜ I X93400 x800 2.5 300 30 800 x400 x 130 | 190 
能 和 矩形 强力 
之 
电磁 吸盘 | X93230 x630A 2. 00 240 K 1.5 |690 x230 x185] 123 
X93300 x 780A 2.40 220 21.8 |800 x300 x148| 250 
B ák | X93210 x 568B i22 570 x210 x116 | 68.0 
磨 用 多 功能 170 21.5 
RJ Jj | X93210 x540B 1.30 — 751 x230 x 138 | 93.5 
电磁 吸盘 | X03300 x780B 2.00 350 1020 x354 x 146| 198.0 
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3.4.11 狗头 、 插 头 、 匀 头 
(1) 铣 头 规格 尺寸 ( 表 7-81) 
表 7-81 狗头 规格 尺寸 



















































































E R A 格 
产品 SW | 导轨 | 燕尾 狗头 与 | 回转 aia 
型 号 | JORE THARE 狗头 主轴 | 配套 长 宽 高 
名 称 轴 联 接 的 | 宽度 | 角度 | ggu | 铣床 | 角度 | a (EE) 
锥 柄 锥 度 号 | /mm | /(°) 速 比 |e) 
XC604 |7:24, 40 号 250 55 X60、X60W |400 x345 x 330 
莫 氏 4 号 jl 
XC614 280 50 X61. X61W |389 x375 x325 
($31. 267mm) 
XC61254 280 55 X6025. X6125 | 384 x335 x 325 
Pn 
RER XC624C 340 90 X62W 438 x 500 x 400 
— x x 
万 能 铣 头 
XC624A 320 55 X62、X62W |503 x450 x394 
XC63T4 | 7:24, 50 号 | 360 50 X63T. X63 WT | 513 x490 x384 
XC634A 400 55 X63. X63W |513 x530 x 344 
XC57-32 莫 氏 3 号 192 60 1:1.5 X57-3 359 x 300 x 359 
葛 氏 4 号 
XC602 250 55 X60. X60W |367 x345 x 349 
( b31.267mm) 
XC612 |7:24, 40 = 280 50 X61., X61W |356 x375 x364 
UP. 
台 座 式 
= asa XC61252 280 55 360 X61. X61W |351 x375 x364 
立 铣 头 1:1 
XC622 320 55 X62. X62W |500 x450 x460 
XC63T2 | 7:24, 50 号 | 360 50 X63T. X63 WT | 510 x490 x450 
XC632 400 55 X63. X63W |510 x530 x440 





























(2) 插头 规格 尺寸 (K 7-82) 
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表 7-82 ”插头 规格 尺寸 
E R M k 
产品 | ya BOREM 与 机 床 导 轨 联 接 尺寸 | 最 大 颖 | 8365 | 回转 a 
FT R PP ; a - < 高 
名 称 | 一 ” | 联接 的 锥 | 导轨 宽度 | 燕尾 角度 | 前 行程 铣床 | 角度 | ”配套 机 床 (£ EH) 
柄 锥 度 号 /mm /(°) /mm 速 比 |/(°) 
XC603 250 s55 X60., X60 W 375 x345 x412 
7:25, 
XC613 280 50 60 X61., X61 W 364 x 375 x427 
A 40 号 
HE XC61253 280 55 X6025. X6125 | 359 x375 x427 
式 1:1 +90 
4 XC623 320 55 X62. X62W | 425 x450 x465 
插头 7:24 
XC63T3 ñ 360 50 100 X63T. X63WT | 435 x490 x 422 
T 
XC633 400 55 X63. X63W | 435 x530 x445 

















(3) Bë AMA T ( 表 7-83 ) 


表 7-83 





ELER 
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( 续 ) 
技 本 规 格 
产品 型 号 RAA | 滑 块 最 | 微 进 给 刀 杆 衬 套 刀 柄 方 
== 
名 称 KAR | 大 行程 | (每 格 ) | 和 孔 直径 孔 直径 孔 尺寸 锥 柄 锥 度 号 
/mm /mm /mm /mm /mm /mm 
K 2、3、4、 
Z1150 中 150 +15 0. 005 18 4.8. 12 6 z 
号 ;7:24 
莫 氏 3 ,4.5 号; 
Z11200A | 4200 +15 0. 005 18 68.10.12 8 
7:24 
万 能 莫 氏 4、5 .6 号 ; 
，，| Z11350A | 4350 +25 0. 005 22 8 .10 12 .14 10 
镜头 7:24 
莫 氏 4、5 .6 号 ; 
Z11450A | 4450 +50 0.005 站 8 10 .12 .14 10 a 
IK 5.6 号 ;7 
Z11450A | 4450 +35 0. 005 22 8 10 .12 .14 10 
K 2.3.4.5 
F241 465 0.020 12 
号 ;7:24 
莫 氏 3 .4.5 号 ; 
DBL-202 4100 0.020 12. 70 
7:24 
莫 氏 2、3、4、5 
F242 $100 0.010 18 ú 
精密 杞 ;7:24 
PK 英 氏 2、3、4、 
F243 $160 0.010 22 8 .10 12 .14 
5 号 ; 7: 24 
莫 氏 3、4、5 
DBL-203 中 150 0. 020 19.05 
号 ; 7:24 
莫 氏 2、3、4、 
F24 $250 0.010 六 8 .10 12 .14 
5 号 ; 7:24 


























第 8 草 工艺 管理 


1. 工艺 管理 总 则 ? (JB/T 9169. 1 一 1998 ) 


1.1 工艺 管理 的 基本 任务 
1) 工艺 工作 是 机 械 制造 业 的 基础 工作 ， 贯 穿 于 企业 生产 的 全 过 程 。 是 实现 产品 设 


计 、 保 证 产 
工艺 工作 的 


品质 量 、 发 展 生 产 、 降 低 消耗 、 提 高 生产 效率 的 重要 手段 。 为 了 更 好 地 发 挥 
作用 、 增 强 企 业 应 变 能 力 、 企 业 必须 加 强 工艺 管理 。 








a hs N 定 生 产 条 件 下 ， 应 用 现代 管理 科学 理论 ， 对 各 项 工 


艺 工作 进行 











计划 、 组 织 和 控制 ， 使 之 按 一 定 的 原则 、 程 序 和 方法 协调 有 效 地 进行 。 


1.2 工艺 工作 的 主要 内 容 


(1) 编 


制 工艺 发 展 规划 








1) 编制 工艺 发 展 规划 的 原则 与 要 求 : 


D 为 
编制 工艺 发 

© 编 
针 。 

@) 编 





了 提高 企业 的 工艺 水 平 ， 适 应 产品 发 展 需要 ， 各 企业 都 要 结合 本 企业 的 情况 
展 规划 ， 并 应 纳入 企业 总 体 发 展 规划 。 
制 工艺 发 展 规划 应 贯彻 远近 结合 、 先 进 与 适用 结合 、 技 术 与 经 济 结合 的 方 





制 工艺 发 展 规划 必须 有 相应 的 配套 措施 和 实施 计划 。 


2) 工艺 发 展 规划 的 种 类 . 


© + 
O LA 


< 如 新 工艺 、 新 装备 研究 开发 规划 ， 技 术 攻 关 规 划 等 。 
组 织 措施 规划 ， 如 工艺 路 线 调 整 规划 ， 工 艺 技术 改造 规划 等 。 





3) 工艺 发 展 规划 的 编制 程序 : 


工艺 发 
制 。 编 制 完 
(2) 工 
Ca 


fi 








展 规划 由 企业 的 技术 总 负责 人 组 织 有 关 部 门 参加 ， 且 以 工艺 部 门 为 主 进 行 编 
成 后 需 经 归口 部 门 协调 和 企业 领导 批准 。 

艺 试 验 研究 与 开发 (JB/T 9169. 12) 

品 生产 工艺 准备 








1) 新 产品 开发 和 老 产 品 改进 工艺 调研 及 改进 产品 的 工艺 考察 ， 见 JB/T 9169.2, 
2) 分 析 与 审查 产品 结构 工艺 性 见 JB/T 9169.3, 
3) 设计 工艺 方案 见 JBZT 9169. 4。 


4) 设计 





工艺 路 线 见 JB/T 9169.2, 








O 产品 


[ 艺 工作 程序 和 内 容 (JBAT 9169.2); 工艺 技术 管理 的 组 织 机 构 ; 工艺 人 员 的 配备 和 有 关 职 能 





部 门 岗位 责任 的 具体 要 求 见 第 1 章 有 关内 容 。 
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1.3 


系 。 


类 型 ， 


1.4 


J K 


工艺 规程 和 其 他 有 关 工 艺 文 件 见 JBMT 9169.5. 
6) 编制 工艺 定额 见 JBZT 9169. 6。 

7) 设计 制造 专用 工艺 装备 见 JBZT 9167, 

8) 进行 工艺 验证 见 JB/T 9169. 9。 

9) 进行 工艺 总 结 见 JB/T 9169.2, 


5) 设计 











¿ 总 结 
10) 进行 工艺 整顿 见 JB/T 9169.2, 

(4) 生产 现场 工艺 管理 见 JBZT 9169. 10, 
(5) 工艺 纪律 管理 见 JB/T 9169. 11。 
(6) 工艺 情报 管理 见 JB/T 9169. 13。 
(7) 开展 工艺 标准 化 见 JBZT 9169. 14。 
(8) 制定 各 种 工艺 管理 制度 

明确 各 类 工艺 人 员 的 职责 与 权限 。 


工艺 管理 组 织 机 构 和 工艺 人 员 配 备 
1) 为 了 加 强 工 艺 管理 ， 提 高 工艺 水 平 ， 企 业 应 建立 健全 统一 、 有 效 的 工艺 管理 





























Hk 





2) 企业 应 本 着 有 利于 提高 产品 质量 和 工艺 水 平 的 原则 ， 结 合 本 企业 的 规模 和 生产 
建立 健全 有 效 的 工艺 管理 机 构 。 
3) 企业 应 根据 产品 复杂 程度 和 工作 任务 大 小 配备 齐 相应 素质 和 数量 的 工艺 人 员 。 


企业 各 有 关 门 的 工艺 职能 
1) 工艺 管理 是 一 项 综合 管理 ， 各 有 关 职 能 部 门 都 应 根据 加 强 工艺 管理 的 要 求 ， 在 


IA B i 
和 总 工程 师 的 直接 领导 下 完成 各 自 的 工艺 职能 
2) 企业 各 有 关 职 能 部 门 的 主要 工艺 职能 : 
设计 部 门 应 保证 产品 设计 的 结构 工艺 性 。 
设备 部 门 应 保证 工艺 设备 经 常 处 于 完好 状态 。 

工具 部 门 应 按 工艺 要 求 及 时 提供 合格 的 工艺 装备 。 

物资 供应 部 门 应 按 工艺 要 求 提供 各 种 合格 的 材料 和 外 购 件 。 
生产 、 计 划 部 门 应 按 工艺 文件 要 求 均衡 地 安排 生产 。 

检验 部 门 应 负责 生产 现场 工艺 纪律 的 监督 。 
计量 部 门 应 负责 计量 器 有 具 的 周期 检定 与 配置 。 
质量 管理 部 门 应 与 工艺 部 门 和 生产 车 间 共 同 搞 好 工序 质量 控制 。 

劳动 部 门 应 按 生产 需要 配备 各 类 生产 人 员 ， 保 证 定 人 、 定 机 、 定 工种 的 实现 。 
教育 部 门 应 负责 做 好 专业 培训 和 工艺 纪律 教育 。 








HREH 
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1.5 生产 车 间 工 艺 职责 


生产 车 间 必 须 按 产品 图 样 、 工 艺 规程 和 有 关 标 准 进行 4 
律 。 


E 产 ， 严 格 执行 现场 工艺 纪 
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2. 生产 现场 工艺 管理 (JB/T 9169. 10 一 1998 ) 


2.1 生产 现场 工艺 管理 的 主要 任务 及 内 容 


2.1.1 生产 现场 工艺 管理 的 基本 任务 
1) 确保 产品 质量 。 
2) 提高 劳动 生产 率 。 
3) 节约 材料 和 能 源 消耗 。 
4) 改善 劳动 条 件 和 文明 生产 。 
2.1.2 生产 现场 工艺 管理 的 基本 要 求 
1) 生产 现场 工艺 管理 应 在 传统 管理 方法 的 基础 上 ， 积 极 采用 现代 化 的 组 织 、 管 理 
方法 。 
































2) 必须 强化 质量 意识 。 
3) 在 生产 现场 工艺 管理 中 ,工艺 、 生 产 、 质 量 管理 、 检 验 、 计 量 、 设 备 、 工 具 和 














车 间 等 各 有 关 部 门 都 应 有 机 地 配合 ， 以 保证 生产 现场 的 物流 和 信息 流 的 顺利 畅通 。 
2.1.3 生产 现场 工艺 管理 的 主要 内 容 

1) 科学 地 分 析 产 品 零 、 部 件 的 工艺 流程 ， 合 理 地 规定 投产 批 次 和 期 量 。 

2) 做 好 毛坯 、 原 材料 、 辅 助 材料 和 工艺 装备 的 及 时 供应 ， 并 要 符合 工艺 文件 要 求 。 

3) 指导 和 监督 工艺 规程 的 正确 实施 。 

4) 进行 工序 质量 控制 。 

@ 确定 工序 质量 控制 点 : 

a) 对 产品 精度 、 性 能 、 安 全 、 寿 命 等 有 重要 影响 的 项 目 和 部 位 。 

b) 工艺 上 有 特殊 要 求 ， 或 对 下 道 工 序 有 较 大 影响 的 部 位 。 

c) 质量 信息 反馈 中 发 现 不 合格 品 较 多 的 项 目 或 部 位 。 

D 工序 质量 控制 点 的 管理 内 容 : 

a) 分 析 或 测定 工序 能 力 ， 当 工序 能 力 不 足 时 应 及 时 采取 措施 加 以 调整 。 

工序 能 力 指数 的 计算 与 判定 按 JBZT3736. 7 的 规定 。 

b) 编制 《工序 质量 表 》 和 《操作 指导 卡片 (作业 指导 书 )》， 其 格式 按 JB/ 
T9165. 3 #ll JB/T 9165. 2 的 规定 。 

c) 编制 设备 “点 检 卡 ”和 设备 检查 维修 规范 〈 由 设备 部 门 负责 ) 。 

d) 编制 工艺 装备 检查 维修 规范 (由 工具 部 门 负责 ) 。 

e) 编制 计量 器 具 周 期 检查 卡片 和 量 仪 校正 、 维 修 规范 ( 由 计量 部 门 负 责 ) 。 

f) 根据 需要 设置 工序 控制 图 ， 和 常用 控制 图 的 形式 见 GB 4091.1 ~4091.9。 

g) 做 好 工序 质量 的 信息 反馈 及 处 理 。 

5) 建立 现场 施工 技术 档案 ， 做 好 各 种 数据 的 记录 和 管理 。 

6) 不 断 总 结 工艺 过 程 中 的 各 种 合理 化 建议 和 先进 经 验 ， 并 及 时 加 以 实施 和 推广 。 

7) 搞 好 文明 生产 和 现场 定 置 管理 : 
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生产 现场 必须 符合 工艺 要 求 ， 并 要 做 到 清洁 、 整 齐 、 物 归 其 位 、 道 路 畅通 。 
@ 保证 产品 的 清洁 度 要 求 。 

8) 搞 好 现场 工艺 纪律 管理 ， 具 体 要 求 见 JB/T 9169.11, 

9) 做 好 外 协 件 的 质量 控制 。 

Q ”外 协 件 的 选 点 应 保证 工艺 要 求 。 

@ 重要 的 外 协 件 在 加 工 过 程 中 应 进行 技术 监督 。 

© 外 协 件 在 进 三 前 一 定 要 认真 进行 检查 ， 不 合格 不 能 验收 。 


2.2 生产 现场 定 置 管理 方法 及 考核 


2.2.1 有 关 术 语 
(1) 定 置 
凡 物 品 都 应 根据 需要 科学 地 确定 其 固定 位 置 。 
(2) 定 置 率 
已 定 置 的 物品 和 应 定 置物 品 之 比率 。 
(3) 定 置 图 
在 定 置 管 理 中 用 于 表明 物品 与 场地 关系 的 布置 图 。 
(4) 整理 
在 定 置 管理 过 程 中 清除 与 生产 计划 无 关 的 物品 。 
(5) 整顿 
在 定 置 管理 中 将 物品 按 人 、 物 和 场地 之 间 的 关系 科学 地 进行 安置 ， 并 建立 必要 的 存 
放 信 息 ， 以 便于 随时 取 用 。 
(6) 清扫 
清除 已 定 置 物品 周围 的 脏 物 和 废弃 物 ， 保 证 生产 环境 的 整洁 。 
2.2.2 定 置 管理 的 原则 
通过 工艺 路 线 分 析 和 方法 研究 ， 对 生产 现场 中 人 与 物 的 结合 状态 加 以 改善 ， 使 之 尽 
可 能 处 于 紧密 结合 状态 ， 以 清除 或 减少 人 的 无 效劳 动 和 避免 生产 中 的 不 安全 因素 ， 从 而 
达到 提高 生产 效率 和 产品 质量 的 目的 。 
2.2.3 定 置 管理 的 目标 
1) 建立 文明 生产 秩序 ， 稳 定 和 提高 产品 质量 。 
2) 创造 良好 的 生产 环境 ， 清 除 事故 隐患 ， 提 高 生产 效率 。 
3) 控制 生产 现场 的 物流 量 , 减少 积压 浪费 ， 加 快 生产 资金 流转 。 
4) 建立 物流 信息 ， 严 格 期 量 标准 ， 实 现 均衡 生产 。 
5) 有 效 地 利用 生产 面积 ， 增 加 生产 能 
2.2.4 定 置 管理 方法 
1) 分 析 产 品 工艺 路 线 及 批量 。 
2) 分 析 工 序 操作 。 
3) 分 析 生产 现场 人 、 物 与 场地 之 间 的 结合 状态 ( 表 8-1) ， 划 分 定 置 区 域 。 
4) 设计 定 置 图 。 







































































第 8 章 工艺 管理 . 477 . 





5) 整理 、 整 顿 、 清 扫 。 
6) 采用 工 位 器 具 。 
妹 立 责任 制 及 标准 。 
8) 建立 定 置 管 理 信息 系统 。 
2.2.5 定 置 管理 的 考核 
1) 定 置 管理 应 按 定 置 率 进 行 考 核 。 
amy 已 定 置 的 物品 数 
EEK = E E 
2) 定 置 管理 考核 细则 由 各 企业 自 定 。 
表 8-1 生产 现场 人 、 物 与 场地 之 间 的 结合 状态 
代号 结合 状态 名 称 与 含义 标 
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Ë 


颜色 

















A an 合 状态 果 绿 色 
正 待 加 工 或 刚 加 工 完 的 工件 N J 


松弛 结合 状态 
B 暂 存放 于 生产 现场 不 能 马上 进行 加 工 或 
转运 到 下 工序 的 工件 




















浅 红 


[R 














相对 固定 状态 
C 非 加 工 对 象 ， 如 设备 、 工 艺 装 备 、 生 产 
中 所 用 的 辅助 材料 等 














放弃 状态 
D 各 种 废弃 物品 ， 如 废料 、 废 品 、 铁 局 
级 及 与 生产 无 关 的 物品 





乳白 


BB 





>It 
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注 : 尺寸 由 各 单位 自 定 。 











3. 工艺 纪律 管理 (JB/T 9169. 11 一 1998) 


3.1 基本 要 求 
严格 工艺 纪律 是 加 强 工艺 管理 的 重要 内 容 ， 是 建立 企业 正常 生产 秩序 、 确 保 产品 质 
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量 、 安 全 生产 、 降 低 消 耗 、 提 高 效益 的 保证 。 企 业 各 级 领导 和 有 关 人 员 都 应 严格 执行 工 
律 


2 工艺 纪律 的 主要 内 容 


(1) 企业 领导 及 职能 部 门 的 工艺 纪律 

1) 企业 要 有 健全 、 统 一 、 有 效 的 工艺 管理 体系 和 完整 、 有 效 的 工艺 管理 制度 及 各 
类 人 员 岗 位 责任 制 。 

2) 工艺 文件 必须 做 到 正确 、 完 整 (JBMT 9165.1) 、 统 一 、 清 晰 。 

3) 生产 安排 必须 以 工艺 文件 为 依据 ， 并 要 做 到 均衡 生产 。 

4) 凡 投 入 生产 的 材料 、 毛 坏 和 外 购 件 、 外 协 件 必须 符合 设计 和 工艺 要 求 。 

5) 设备 必须 确保 正常 运转 、 安 全 、 可 靠 。 

6) 所 有 工艺 装备 应 经 常 保持 良好 的 技术 状态 ， 计 量 器 具 应 坚持 周期 检定 ， 以 保证 
量 值 正确、 统一 。 

7) 要 有 专业 培训 制度 ， 做 到 工人 初次 上 岗 前 必须 经 过 专业 培训 。 做 到 定 人 、 定 机 、 
定 工种 。 

(2) 生产 现场 工艺 纪律 

1) 操作 者 要 认真 做 好 生产 前 的 准备 工作 ， 生 产 中 必须 严格 按 设计 图 样 、 工 艺 规 程 
和 有 关 标 准 的 要 求 进行 加 工 、 装 配 。 对 有 关 时 间 、 温 度 、 压 力 、 真 空 度 、 电 流 、 电 压 、 
材料 配方 等 工艺 参数 、 除 严格 按 规定 执行 外 ， 还 应 做 好 记录 ， 以 便 存档 备查 。 

2) 精密 、 大 型 、 稀 有 设备 的 操作 者 和 焊工 、 锅 炉 工 、 电 工 及 无 损 检 测 人 员 等 必须 
经 过 严格 考核 ， 合 格 后 发 给 操作 证 ， 和 凭 操作 证 操作 。 

3) 新 工艺 、 新 技术 、 新 材料 和 新 装备 必须 经 验证 、 鉴 定 合 格 后 纳入 工艺 文件 方 可 
正式 使 用 。 

4) 生产 现场 应 做 好 定 置 管 理 和 文明 生产 。 


3.3 工艺 纪律 的 考核 


1) 各 企业 都 应 有 严格 的 工艺 纪律 检查 、 考 核 制 度 与 办 法 。 

2) 全 厂 性 的 工艺 纪律 应 有 广 长 和 总 工程 师 〈 或 总 工艺 师 ) 组 织 工艺 、 质 量 管理 、 
检验 、 生 产 等 有 关 职 能 部 门 进行 检查 评定 ; 生产 现场 的 工艺 纪律 应 有 检查 部 门 负责 日 常 
监督 ; 车间 、 工 段 领导 负责 进行 定期 检查 考核 。 

3) 工艺 纪律 主要 考核 内 容 : 

Q 工艺 管理 机 构 、 职 能 落实 和 人 员 的 配备 。 
© 工艺 管理 制度 是 否 完备 。 

@ 技术 文件 的 正确 率 、 完 整 率 与 统一 率 。 

© 工艺 文件 的 贯彻 率 。 
© 

© 

© 






















































































设备 和 工艺 装备 的 完好 率 。 
计量 器 具 的 周期 检定 率 。 
生产 的 均衡 率 。 
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© 定 人 、 定 机 、 定 工种 的 符合 率 。 
© 定 置 管理 和 文明 生产 情况 。 
4) 工艺 纪律 考核 细则 由 各 企业 自 定 。 





4. 工艺 试验 研究 与 开发 (JB/T 9169. 12 一 1998 ) 


4.1 基本 要 求 


1) 工艺 试验 研究 与 开发 是 提高 企业 工艺 水 平 的 主要 途径 ， 是 加 速 新 产品 开发 、 稳 
定 提高 产品 质量 、 降 低 消 耗 、 提 高 效益 的 基础 ， 各 企业 都 应 根据 本 企业 的 条 件 积极 开展 
工艺 试验 研究 与 开发 。 

2) 为 了 搞 好 工艺 试验 研究 ， 企 业 应 给 工艺 部 门 配备 相应 的 技术 力量 ， 提 供 必 要 的 
试验 研究 条 件 。 

3) 企业 在 进行 工艺 研究 与 开发 中 应 积极 与 大 专 院 校 和 科研 院 所 合作 ， 充 分 利用 企 
业 外 部 技术 力量 。 与 此 同时 ， 还 应 积极 采用 他 们 已 有 的 成 果 。 


4.2 工艺 试验 研究 范围 


1) 工艺 发 展 规划 中 的 研究 开发 项 目 。 
2) 生产 工艺 准备 中 新 技术 、 新 工艺 、 新 材料 、 新 装备 的 试验 研究 。 
3) 为 解决 现场 生产 中 重大 产品 质量 问题 或 有 关 技 术 问题 而 需 进 行 的 攻关 性 试验 研 






































4) 消化 引进 项 目的 验证 性 试验 研究 。 
4.3 立项 原则 


1) 根据 工艺 发 展 规划 的 要 求 。 

2) 有 针对 性 的 解决 现场 生产 中 突出 的 质量 问题 和 生产 能 力 注 弱 环节 。 
3) 项 目 完成 后 要 有 明显 的 技术 、 经 济 效益 或 社会 效益 。 

4) 根据 本 企业 的 能 力 。 


4.4 试验 研究 程序 


1) 确定 试验 研究 课题 。 

2) 规划 课题 费用 。 

3) 确定 课题 参加 人 员 。 

4) 编写 试验 研究 课题 任务 书 。 

试验 研究 课题 任务 书 应 包括 以 下 内 容 : 
项 目 名 称 。 

© 试验 研究 目的 。 

© 主要 工作 内 容 。 
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4.5 研究 成 果 的 使 用 与 推广 


DA 
o 


， 以 免 造成 更 大 浪费 。 


完成 时 间 。 
经 费 概算 。 





预期 的 技术 、 经 济 效果 。 
本 项 目的 国内 外 状况 。 
准备 工作 情况 、 现 有 条 件 和 将 要 采取 的 措施 。 























HAS DL. 
进行 调研 。 





项 目 负责 人 和 主要 参加 人 员 。 


编制 试验 研究 实施 方案 。 实 施 方案 应 包括 以 下 内 容 : 


试验 目标 。 
试验 方法 和 步 又。 








@ @ @ @ G Š Z @ @ @ G @ @ @ 


7) 组 织 实施 。 
8) 阶段 检查 。 


技术 组 织 措 施 和 安全 措施 。 
所 需 的 仪器 、 仪 表 和 设备 目次 。 
人 员 分 工 及 进度 计划 。 


(D 主管 部 门 和 有 关 领 导 要 及 时 了 解 和 解决 实施 中 存在 的 问题 。 
© 在 试验 过 程 中 ， 发 现 技 术 经 济 上 不 可 取 的 项 目 应 及 时 停止 ， 并 申报 撤销 该 项 


























9) 编写 试验 研究 总 结 报告 。 试 验 研 究 总 结 报告 应 包括 以 下 主要 内 容 : 





目的 及 要 求 。 
试验 条 件 。 
实际 试验 程序 。 


试验 结果 分 析 ， 包 括 与 国 


课题 名 称 和 项 目 编号 。 























结论 ， 包 括 对 今后 推广 使 用 的 意见 和 建议 。 





QIOOOOOO 


10) 组 织 鉴 定 。 
11) 立 卷 存档 。 




















内 外 资料 对 比 ， 使 用 价值 与 经 济 效果 等 。 


附录 ， 包 括 全 部 有 用 试验 数据 。 


课题 成 果 经 过 鉴定 后 ， 应 将 全 部 有 关 试 验 研究 资料 编号 存档 。 








x` 
` 


1) 经 过 鉴定 的 研究 成 果 需 经 过 一 段 试 月 














验证 期 ， 然 后 下 


纳入 工艺 文件 正式 使 用 。 





2) 对 全 行业 有 指导 意义 的 研究 成 果 ， 应 在 全 行业 内 加 以 推广 ， 以 提高 全 行业 的 水 
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5. 工艺 情报 (JB/T 9169. 13 一 1998 ) 


51 基本 要 求 


工艺 情报 是 进行 工艺 研究 与 开发 、 提 高 企业 工艺 水 平 的 重要 手段 ， 各 企业 都 应 重视 
和 加 强 工 艺 情报 工作 。 


52 工艺 情报 的 主要 内 容 


1) 国内 外 新 技术 、 新 工艺 、 新 材料 、 新 装备 的 研究 与 使 用 情况 ; 
2) 有 关 新 的 工艺 标准 、 手 册 、 图 册 。 
3) 有 关 的 先进 工艺 规程 或 规范 。 
4) 有 关 工 艺 研 究 报告 、 论 文 和 革新 成 果 。 
5) 其 他 有 参考 价值 的 资料 和 信息 。 
5.3 工艺 情报 的 收集 
工艺 情报 可 以 由 专职 工艺 情报 人 员 和 各 专业 人 员 通 过 以 下 途径 进行 收集 : 
1) 查阅 资料 。 
2) 进行 调研 。 
3) 专业 情报 网 。 
4) 出 国学 习 或 考察 等 。 


5.4 工艺 情报 的 加 工 


工艺 情报 收集 后 ， 应 由 专人 进行 认真 分 析 、 整 理 、 分 类 、 编 号 ， 对 国外 原文 资料 应 
组 织 翻译 与 校 审 后 再 进行 分 类 、 编 号 。 编 号 要 便于 计算 机 存储 与 检索 。 


5.5 工艺 情报 的 管理 


1) 工艺 情报 加 工 完毕 后 ， 应 送 资料 部 门 统一 登记 保管 。 专 业 人 员 需 用 时 应 按 规定 
手续 由 资料 室 提取 。 

2) 资料 室 应 有 完备 的 保管 、 借 阅 制度 。 

3) 有 条 件 的 企业 应 尽 可 能 采用 计算 机 管理 。 

4) 为 了 充分 发 挥 工艺 情报 资料 作用 ， 资 料 应 不 断 更 新 ， 并 将 新 资料 目次 经 常 通报 
各 有 关 工 艺 专 业 部 门 。 

5) 加 强 工艺 情报 交流 。 企 业内 部 各 工艺 专业 之 间 和 厂 际 同 行业 间 都 应 加 强 工业 情 
报 交流 ， 互 通信 息 ， 以 促进 工艺 水 平 不 断 提 高 。 
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6. 工艺 标准 化 (JB/T 9169. 14 一 1998) 


6.1 基本 要 求 


工艺 标准 化 是 加 强 工 艺 科学 管理 、 提 高 工艺 技术 水 平 、 缩 短 生 产 工艺 准备 周期 的 重 
要 手段 ， 各 企业 都 应 重视 工艺 标准 化 工作 。 有 条 件 的 企业 都 应 设置 工艺 标准 化 机 构 或 专 
职工 艺 标准 化 员 。 
6.2 工艺 标准 化 主要 范围 

1) 工艺 术语 、 符 号 、 代 号 标准 化 。 

2) 工艺 文件 标准 化 。 

3) 工艺 要 素 与 工艺 参数 标准 化 。 

4) 工艺 操作 方法 的 典型 化 与 标准 化 。 

5) 工艺 装备 标准 化 。 

6) 工艺 管理 标准 化 。 


6.3 工艺 标准 的 主要 类 型 


1) 工艺 基础 标准 : 

Q@ 工艺 术语 标准 ; 

© 工艺 符号 、 代 号 标准 ; 
@ 工艺 分 类 、 编 码 标准 ; 
@ 工艺 文件 标准 ; 

@ 工艺 余 量 标准 。 

2) 专业 工艺 技术 标准 : 
Q 工艺 材料 标准 ; 

© 工艺 技术 条 件 与 工艺 参数 标准 ; 
@ 工艺 操作 方法 标准 ; 

@ 工艺 试验 与 检测 标准 。 

3) 工艺 装备 标准 : 
切削 与 磨 削 工具 标准 ; 
夹具 标准 ; 

模具 标准 ; 
辅 具 标准 ; 
钳工 与 手工 工具 标准 ; 
计量 需 具 标准 。 

4) 工艺 管理 标准 。 
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6.4 工艺 标准 的 制订 


1) 根据 工艺 灵活 多 变 的 特点 ， 工 艺 标准 除 少数 通用 性 强 的 可 制订 为 


国 





家 标准 或 行 











业 标准 外 ， 多 数 应 结合 企业 特点 制订 为 企业 标准 。 
2) 企业 应 重点 制订 的 工艺 标准 





Q 制订 工艺 操作 方法 标准 ， 





如 典型 工艺 、 


工艺 设计 时 间 ， 提 高 工艺 水 平 。 
© 制订 工序 间 加 工 余 量 标准 ， 以 提高 材料 利用 率 ， 减 少 加 工 劳动 量 。 


© 制订 工艺 装备 标准 ， 以 减少 专用 

















JE 
T, 


工艺 守则 、 标 准 工艺 等 ， 以 缩短 新 产品 





提高 专用 工装 中 标准 化 系数 。 





”制订 工艺 管理 标准 ,使 工艺 管理 科学 化 、 规 范 化 。 


© 有 引进 项 目 或 与 国外 有 合作 项 目的 企业 ， 要 积极 引进 和 转化 





标准 或 规范 ， 以 提高 企业 工艺 水 平 。 
3) 工艺 标准 的 制订 程序 。 





Q 合理 选 题 。 选 题 时 应 考虑 该 标准 的 适用 范 








术 、 经 济 效益 ,制订 的 条 件 是 否 具备 等 。 


@ 


收集 、 消 化 与 本 标准 有 关 的 资料 。 





外 企业 有 关 工 艺 

















© 编写 标准 草案 。 在 编写 草案 时 ， 除 应 根据 本 企业 条 件 积极 采用 国内 外 有 关 先 进 
标准 外 ， 还 应 将 本 企业 比较 成 熟 的 先进 工艺 、 先 进 技术 及 好 的 管理 方法 纳入 标准 。 
O ”征求 意见 。 标 准 草 案 完 成 后 ， 应 发 到 有 关 科 (E), EW (分 厂 ) 广泛 征求 意 

















见 ， 对 一 些 有 争议 的 问题 应 进行 充分 协商 ， 尽 量 达到 统一 。 


© 修改 定稿 。 标 准 草案 征求 意见 后 ， 应 和 
案 进 行 修 改 。 对 征求 意见 中 分 此 意见 较 大 的 标准 草案 ， 














民 据 各 方面 意见 进行 综合 分 析 ， 对 标准 草 











组 织 审查 会 ，4 

















修改 后 应 由 总 工程 师 或 总 工艺 师 


查 定稿 。 一 般 意见 分 卜 不 大 的 ， 修 改 后 经 有 关 部 门 会 签 后 即 可 定稿 。 


© 批准 发 布 。 经 审查 或 会 签 后 的 标准 报批 稿 ， 需 经 总 工程 师 或 技术 副 厂 长 批准 ， 
并 经 企业 标准 化 主管 部 门 登记 、 编 号 后 予以 正式 发 布 。 





6.5 工艺 标准 的 贯彻 








1) 企业 在 贯彻 工艺 方 函 














i 的 国家 标准 和 行业 标准 时 ， 首 先 应 结合 企业 的 具体 条 件 ， 

















将 其 转化 为 企业 标准 ， 但 在 转化 时 水 平 不 应 降低 。 














2) 企业 工艺 标准 ， 包 括 由 国家 标准 、 行 业 标准 或 国外 标准 转化 的 和 本 企业 自己 制 








订 的 ， 都 要 强制 执行 。 





3) 标准 贯彻 前 ， 工 艺 部 门 要 规定 具体 贯彻 措施 ， 在 贯彻 中 要 进行 督促 和 检查 。 


一 1998) 


管理 用 工艺 文件 格式 的 名 称 、 编 号 和 填写 说 明 (JB/T 9165.3 


按 工艺 文件 完整 性 (JB/AT 9165.1) 的 要 求 ， 规 定 了 以 下 管理 用 工艺 文件 格式 。 
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7.1 文件 的 幅面 及 表 头 、 表 尾 、 附 加 栏 (格式 1) ( 表 82) 
7.2 工艺 文件 目录 (格式 2) ( 表 8-3) 


7.3 产品 结构 工艺 性 审查 记录 和 工艺 文件 标准 化 审查 记录 (格式 3) 
(k 8-4) 


7.4 产品 零 (部 ) 件 工 艺 路 线 表 (格式 4) (8-5) 
7.5 工艺 关键 件 明 细 表 (格式 5) ( 表 8-6) 

7.6 工序 质量 分 析 表 (格式 6) ( 表 8-7) 

7.7 产品 质量 控制 点 明细 表 (格式 7) ( 表 8-8) 

7.8 零 部 件 质量 控制 点 明细 表 (格式 8) ( 表 8-9) 

7.9 外 协 件 明细 表 (格式 9) 〈 表 8-10) 

7.10 配 作 件 明 细 表 (格式 10) ( 表 8-11) 

711 ( ) 零件 明细 表 (格式 11) ( 表 8-12) 

7.12 (外 购 、 企 业 标 准 ) 工具 明细 表 (格式 12) ( 表 8-13 ) 
7.13 (专用 工艺 装备 、 组 合 夹具 ) 明细 表 (格式 13) ( 表 8-14) 
7.14 专用 工艺 装备 明细 表 (格式 13a) ( 表 8-15) 

7.15 工 位 器 具 明 细 表 (格式 14) ( 表 8-16) 

7.16 ( ) 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 (格式 15) ( 表 8-17) 


NJ 


.17 单位 产品 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 (格式 16) (X 8-18) 


NJ 


.18 工艺 验证 书 (格式 17) (K 8-19) 
文件 的 幅面 及 表 头 、 表 尾 、 附 加 栏 各 空格 的 填写 内 容 : 


=70) 


10X7( 


表 8-2 文件 的 幅面 及 表 头 、 表 尾 、 附 加 栏 (格式 1) 





(25) 





共 (6) 页 第 (5) 页 




















40 





— 












(7) 


(9) 


(7) 


(9) 


编制 (日 期 ) 


审核 (日 期 ) 











标记 








更 改 文件 号 








标记 


更 改 文件 号 


(12) 





(13) 


























297 











5X27 (=135 ) 

















SS， 
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(1) 填写 企业 名 称 。 

(2) 填写 文件 名 称 。 

(3)、(4) 按 设 计 文 件 填 写 产 品 的 型 号 名 称 。 

(5) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 

(6) 填写 同一 种 文件 的 总 页 数 。 

(7) 填写 更 改 部 位 使 用 的 标记 ， 如 中， 中 ，(O 等 。 

(8) 同一 次 更 改 的 处 数 。 

(9) 通知 单 的 编号 。 

(10) 更 改 人 员 签 字 。 

(11) 更 改 日 期 。 

(12) (13) 分 别 为 编制 与 审核 人 员 签 字 处 并 填写 签字 日 期 。 

(14) ~ (16) 根据 (22) ~ (24) 的 要 求 填写 。 

(17). (18) 描 图 、 描 校 人 员 签 字 。 

(19) 备用 ， 可 根据 需要 填写 整顿 标记 等 。 

(20) 填写 底 图 编号 。 

(21) 装订 成 册 的 顺序 号 。 

(22) ~ (24) 可 印刷 会 签 、 审 定 、 标 准 化 等 有 关 人 员 签 字 及 日 期 。 

(25) 按 JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

工艺 文件 目录 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 

(2) 工艺 文件 编号 。 

(3) 工艺 文件 名 称 的 全 称 ,如 产品 零 ( 部 ) 件 工艺 路 线 表 , 机 械 加 工 工艺 过 程 卡 片 等 。 

(4) 该 类 工艺 文件 的 总 页 数 。 

品 结构 工艺 性 审查 记录 和 工艺 文件 标准 化 审查 记录 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) $X JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

(2). (3) 按 产 品 图 样 的 规定 填写 。 

(4). (5) 分 别 填写 产品 图 样张 数 和 工艺 文件 页 数 。 

(6) 审查 期 限 。 

(7) 自 定 。 

(8) 问题 在 图 样 或 工艺 文件 中 的 位 置 。 

(9) 图 样 或 工艺 文件 中 存在 的 问题 。 

(10) 审查 人 员 提 出 的 修改 意见 。 

(11) 产品 或 工艺 设计 人 员 处 理 情况 的 记录 。 

(12) ~ (15) 工艺 、 审 核 、 设 计 等 人 员 的 签字 及 日 期 。 

产品 零 (部 ) 件 工艺 路 线 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 生产 部 门 名 称 。 如 一 车 间 、 铸 造 车 间 。 

(2) 填写 各 生产 部 门 所 包括 的 工段 、 班 组 或 工种 的 名 称 。 如 大 件 工段 、 刻 度 组 ; 
冲压 、 电 镀 、 油 漆 等 〈 可 根据 本 广 情况 印刷 在 空格 内 ) 。 








































































































表 8-3 工艺 文件 目录 (格式 2) 











工艺 文件 目录 







































































19 x8( =152) 





































































































”LS ` 


- 488 - 机 械 加 工 工艺 技术 及 管理 手册 





表 8-4 产品 结构 工艺 性 审查 记录 和 工艺 文件 标准 化 审查 记录 (格式 3) 





40 a) 


(产品 结构 工艺 性 、 工 艺 
文件 标准 化 ) 审查 记录 





(企业 名 称 ) 
共 页 第 页 











月 日 至 月 日 (6) 























问题 部 位 存在 问题 
(8) (9) 























产品 设计 



































表 8-5 产品 零 ( 部 ) 件 工艺 路 线 表 (格式 4) 








产品 零 (部 ) 件 工艺 路 线 表 








每 台 件 数 (1) 


(9) 
(10) 


















































18 x8( =144) 
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(3) 外 协 件 〈 可 根据 本 厂 情况 印刷 在 空格 内 ) o 
(4) E (98) 件 工艺 过 程 的 先后 顺序 ， 在 该 工种 下 面 的 空格 中 用 阿拉 伯 数 字 填 
写 。 如 遇 一 个 生产 部 门 的 同一 工种 两 次 或 两 次 以 上 出 现时 ， 可 在 下 面 的 空格 中 填写 。 
(5) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺序 号 ， 如 1，2，3 等 。 
(6) ~ (8) 按 设 计 文 件 分 别 填写 零 (部) 件 的 图 号 、 名 称 和 材料 的 牌号 。 
(9) 考虑 零件 的 借用 范围 ， 在 填写 时 ， 产 品 型 号 相同 填写 规格 ; 产品 型 号 不 同 填 
写 型 号 。 无 借用 产品 时 不 填 ， 格 数 不 够 时 可 增加 。 
(10) 每 台 产 品 所 需 该 零件 的 数量 。 
注 : 1. 本 表 中 的 空格 (1) 或 空格 (2) 不 够 用 时 ， 幅 面 允 许 向 翻 开 方向 按 二 分 之 
的 倍数 加 长 ， 表 头 也 相应 加 长 ， 但 只 加 长 文件 名 称 栏 ， 表 尾 相应 地 向 右 位 移 。 
2. 空格 (9) 、 空 格 (10) 可 根据 本 厂 产品 情况 增 减 。 
工艺 关键 件 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) 主管 工艺 人 员 填 写 工艺 的 关键 内 容 。 
(2) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 
(3) ~ (5) 按 设 计 文 件 填写 零件 的 图 号 、 名 称 和 材料 牌号 。 
(6) 考虑 零件 的 借用 范围 ， 在 填写 时 ， 产 品 型 号 相同 时 填写 规格 ， 型 号 不 同时 填 
写 型 号 。 无 借用 产品 时 不 填 ， 格 数 不 够 时 可 增加 。 
(7) 每 台 产 品 所 需 零件 的 数量 。 
注 : 空格 (6)、 空 格 (7) 可 根据 本 三 产品 情况 增 减 。 
工序 质量 分 析 表 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) (2) 按 执行 车 间 、 班 组 填写 。 
(3)、(4) 按 工 艺 规程 填写 。 
(5)、(6) 按 工 艺 规程 及 操作 要 求 填写 。 
(7) 按 用 设备 和 工装 名 称 或 编号 填写 。 
(8) 按 工序 质量 控制 内 容 项 目 填写 。 
(9) 按 关键 、 重 要 或 一 般 填 写 。 
(10) ~ (13) 按 检验 性 质 及 执行 标记 填写 。 
(14) 按 质 量 原因 、 影 响 因素 分 层次 展开 填写 。 
(15) 按 质量 影响 因素 、 机 床 、 工 装 、 量 具 、 材 料 分 别 填写 。 
(16). (17) 按 质量 影响 原因 的 检查 项 目 、 方 法 及 数值 公差 分 别 填写 。 
(18) 按 全 数 检 验 、 日 检 W 件 、 月 检 N 件 或 几 件 检 一 件 填写 。 
(19). (20) 按 操作 指导 卡片 和 设备 检修 规程 、 量 具 等 工装 检修 规程 名 称 与 编号 填写 。 
(21) ~ (23) 按 责任 者 执行 标记 填写 。 
(24) 按 有 关 要 求 与 规定 填写 。 
产品 质量 控制 点 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) 按 零件 排列 次 序号 填写 。 
(2) (3) 按 产品 图 样 、 工 艺 规程 要 求 填写 。 
(4) 按 质量 控制 点 主要 内 容 填写 。 
















































































R86 工艺 关键 件 明 细 表 (格式 5) 








工艺 关键 件 明细 表 

















零件 名 称 


每 台 件数 
(6) 








(4) 


(7) 























6 





|. 
| 3x6(=18) | 
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标记 














标记 
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表 8-7 工序 


质量 分 析 表 (格式 6) 





产品 





所 
H 























零件 图 号 








工序 名 称 


及 内 容 








25 
质量 问题 原因 分 析 











(14) 


频 
次 





(6) 




















(15) 








(18) 


(20) 


(21) 


(22) 
























































更 改 文件 号 











更 改 文件 号 
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表 8-8 产品 质量 控制 点 明细 表 ( 格 式 7) 





产品 质量 控制 点 明细 表 
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零 部 件 图 号 


零 部 件 名 称 


质量 控制 点 内 容 


负责 单位 





(2) 


(3) 


(4) 


(5) 
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(5) 按 执行 责任 单位 填写 。 

(6) 按 工艺 及 附加 要 求 填 写 。 

零件 质量 控制 点 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 。 

(1) 按 控制 点 排列 序号 填写 。 

(2) 按 工艺 要 求 控制 点 主 项 名 称 填 写 。 

(3) 按 尺 寸 、 形 状 与 位 置 、 表 面 粗糙 度 要 求 填写 。 

(4) 按 尺 寸 公差 、 形 位 公差 及 工艺 特殊 要 求 数 值 填写 。 

(5) 按 工艺 内 控 要 求 填写 。 

(6) 按 关 键 、 重 要 或 一 般 要 求 填写 。 

外 协 件 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 外 协 件 的 协作 内 容 及 技术 要 求 。 

(2) 外 协 零 件 需要 本 厂 准 备 的 专用 工艺 装备 (不 填写 外 制 、 外 协 单位 自制 的 工艺 
装备 ) 。 

(3) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 

(4) ~ (7) 按 设计 文件 填写 零件 的 图 号 、 名 称 、 材 料 牌 号 和 每 台 件 数 。 

(8) 考虑 零件 借用 范围 ， 在 填写 时 ， 型 号 相同 时 填写 规格 ， 型 号 不 同时 填写 型 号 。 
无 借用 产品 时 不 填 ， 格 数 不 够 时 可 增加 。 

注 : 1. 空格 (7) 、 空 格 (8) 可 根据 本 三 产品 情况 增 减 。 

2. 外 协 件 明细 表 ， 在 填写 时 可 把 不 用 的 名 称 划 掉 。 

配 作 件 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 

(2) ~ (4) 按 设 计 文件 填写 先 做 零件 的 图 号 、 名 称 和 每 台 件 数 。 

(5) 车 间 、 工 段 等 。 

(6). (7). (12) 按 设计 文件 填写 配件 零件 的 图 号 、 名 称 和 每 台 件数 。 

(8) 配 作 内 容 及 技术 要 求 。 

(9) ~ (11) 使 用 标准 件 的 型 号 、 规 格 和 名 称 。 

( ) 零件 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 工种 的 名 称 或 某 类 零件 的 名 称 ， 如 “铸造 ”、“ 锯 造 ”、“ 油 漆 ”、“ 电 镀 ”、“ 热 
处 理 ”、“ 塑 料 ”、“ 光 学 ”等 。 

(2) 根据 某 零 件 的 情况 填 写 工序 内 容 或 技术 要 求 。 

(3) 用 阿拉 伯 数 字 填 写 顺 序号 ， 如 1，2，3 等 。 

(4) ~ (7) 按 设 计 文 件 填写 零件 的 图 号 、 名 称 、 材 料 牌号 和 每 台 件 数 。 

(8) 考虑 零件 的 借用 范围 ， 在 填写 时 ， 型 号 相同 时 填写 规格 ; 型 号 不 同时 填写 型 
号 。 无 借用 产品 时 不 填 ， 格 数 不 够 时 可 增加 。 

(外 购 、 企 业 标准 ) 工具 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 顺序 号 , 用 1，2，3 等 。 

(2) 按 样本 分 类 填写 标准 工具 的 名 称 ， 或 填写 企业 标准 工具 名 称 。 

(3) 按 样本 填写 标准 工具 的 规格 与 精度 ， 如 饮 刀 $25H7，430H9 等 ， 或 填写 企业 




























































































表 8-9 零件 质量 控制 点 明细 表 ( 格式 8) 








零件 图 号 





零件 质量 控制 点 明细 表 








零件 名 称 











控制 点 名 称 


控制 项 目 


控制 标准 





(2) 


(3) 


(5) 
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表 8-10 外 协 件 明细 表 ( 格式 9) 








外 协 件 明细 表 

















零件 名 称 


每 台 件 数 





协作 内 容 及 技术 要 求 


专用 工艺 装备 





(5) 


(2) 





















































=152) 


19x8( 






































标记 

















标记 
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表 8-11 配 作 件 明 细 表 (格式 10) 








配 作 件 明 细 表 
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ZX i 


件 使 用 标准 件 


























每 配 作 内 容 及 技术 要 求 
零件 名 称 规格 、 代 号 | 名 称 





(7) (8) (9) (10) 























152) 








19 x8( 
















































































标记 期 | 标记 
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表 8-12 


( ) 零件 明细 表 ( 格式 11) 








[(1)] 零 件 明细 表 

















零件 名 称 


每 台 件数 





工序 内 容 或 技术 要 求 





(5) 


(2) 























152) 








19 x8( 



























































标记 

















标记 
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表 8-13 (SA .企业 标准 ) 工 具 明 细 表 (格式 12) 











〈 外 购 、 企 业 标准 ) 工 具 明 细 表 
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规格 与 精度 


使 用 零 (部 ) 件 
图 号 


使 用 零 (部 ) 件 


图 号 





(3) 


(4) 























19 x8( =152) 
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表 8-14 (专用 工艺 装备 ,组 合 夹具 ) 明 细 表 (格式 13) 











(专用 工艺 装备 、 组 合 夹具 ) 明 细 表 
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使 用 零 ( 部 ) 件 


图 号 


使 用 零 ( 部 ) 件 


图 号 





(4) 
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标准 工具 的 规格 与 精度 。 

(4) 本 企业 用 量 不 多 的 标准 工具 ， 填 主要 使 用 零件 的 图 号 ,一 般 用 量 较 多 的 工具 ， 
不 填 使 用 零件 的 图 号 。 

(5) 用 企业 标准 工具 明细 表 时 ， 可 以 写 编 号 。 

(专用 工艺 装备 、 组 合 夹 具 ) 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 顺序 号 , 用 1，2，3 等 。 

(2) 按 工装 编号 类 别 和 顺序 填写 。 

(3) 工装 的 名 称 。 

(4) 工装 用 于 零 (部 ) 件 的 图 号 和 名 称 。 

(5) 自 定 。 

专用 工艺 装备 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 根据 本 厂 情况 印刷 工艺 装备 类 别 ， 如 刀具 、 量 具 、 夹 具 、 模 具 、 辅 助 夹具 等 ， 
空格 内 可 印刷 一 类 ， 也 可 几 类 合 印刷 在 一 个 空格 内 。 

(2) 填写 工装 编号 ， 并 按 工 装 编号 的 顺序 ， 由 小 至 大 填写 。 

(3) 填写 工装 名 称 全 称 。 

(4) 填写 顺序 号 1，2，3 等 。 

(5)、(6) 只 填写 使 用 专用 工艺 装备 的 零 (部 ) 件 的 图 号 和 和 名称。 

注 : 专用 工艺 装备 明细 表 有 格式 13 和 格式 13a 两 种 ， 可 根据 本 厂 情况 选用 一 种 。 

工 位 器 具 明 细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 顺序 号 , H1, 2,3%, 

(2) 按 本 单位 的 编号 填写 。 

(3) 工 位 器 有 具 的 名 称 。 

(4) 每 个 工 位 器 具 能 容纳 的 零 (部 ) 件 或 产品 的 数量 。 

(5) 工 位 回 具 所 装 零 (W) 件 的 图 号 。 

(6) 按 工艺 路 线 表 填 写 该 工 位 器 具 随 零 (部 ) 件 所 经 过 的 车 间 、 工 段 ( 班 、 组 ) 
的 名 称 。 

C ) 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) 根据 需要 填写 不 同 的 材料 类 别 ， 如 “板材 ”、“ 管 材 ”"、“ 和 铸件 ”"、“ 锻 件 ”、“ 木 
材 ” “油漆 ”等 。 

(2) (3) 按 设 计 文件 填写 产品 的 型 号 、 名 称 。 

(4) 该 表 所 使 用 的 计量 单位 ， 如 kg 等 。 

(5) 表 的 具体 内 容 按 “ 机 电 产 品 材料 消耗 工艺 定额 制定 方法 ”中 的 有 关 规定 。 

(6) Fè JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

单位 产品 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 各 空格 的 填写 内 容 。 

(1) 顺序 号 , 用 1，2，3 等 。 

(2) ~ (7) 将 “( ) 材料 消耗 工艺 定额 明细 表 ” 中 的 相同 材料 名 称 、 牌 号 、 
格 、 净 重 、 毛 重 、 定 额 等 ， 按 规格 由 小 到 大 汇总 填 列 并 按 每 类 材料 结 出 小 计 、 合 计 、 
计 、 总 计 。 
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R 8-15 专用 工艺 装备 明细 表 ( 格式 13a) 











专用 工艺 装备 明细 表 














零 ( 部 ) 件 
图 号 


零 (部 ) 件 
名 称 














(5) 


(6) 
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R816 工 位 器 具 明 细 表 (格式 14) 











工 位 器 具 明细 表 

















每 个 器 具 使 用 零 (部 ) 件 
可 装 件数 图 号 





(4) (5) 
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标记 














标记 
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表 8-17 ( ) 材 料 消耗 工艺 定额 明细 表 ( 格式 15) 





(1) 材 料 消耗 工艺 定额 明细 表 
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表 8-18 单位 产品 材料 消耗 工艺 定额 汇总 表 ( 格 式 16) 


































































































A h H 
r. 单位 产品 材料 消耗 工艺 定额 汇总 于 2- 
单位 产品 kg | 材料 利 Za 
净重 | 毛重 | 定额 PE% 
(5) | (6) | (7) (8) | 
S 
x 
js 
a 
æj y 
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表 8-19 工艺 验证 书 





企业 名 称 


(文件 编号 ) 


35 
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产品 名 称 








零件 名 称 
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(8) 材料 利用 率 = 空格 (5) / (7) 。 

(9) FX JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

注 : 1. 材料 排列 次 序 按 材料 目录 的 次 序 规定 填 列 ， 铸 件 按 有 牌 标号 填 列 。 

2. 本 表 应 把 随机 应 带 的 附件 、 备 件 的 材料 消耗 定额 包括 在 内 。 如 果 出 口 与 内 销 所 
带 的 附件 、 备 件 项 目 不 同 ， 则 须 分 别 编制 ， 并 注 明 。 

工艺 验证 书 各 空格 的 填写 内 容 : 

(1) ~ (4) 按 产 品 图 样 的 规定 填写 。 

(5) 根据 JBAT 9167. 5 的 要 求 和 规定 的 验证 项 目 填写 验证 时 的 实际 情况 。 

(6) 填写 验证 后 工艺 、 工 装 需要 修改 的 内 容 和 意见 。 

(7) 验证 后 结论 和 对 批量 生产 的 建议 。 

(8) ~ (13) 验证 组 织 者 与 参加 者 的 单位 和 签字 ， 并 注 明 日 期 。 


7.19 工艺 文件 更 改 通知 单 


工艺 文件 更 改 通知 单 的 格式 有 两 种 : 

1) 用 于 更 改 单 件 (格式 A1) ( 表 8-20) 。 

2) 用 于 更 改 多 件 (格式 A2) ( 表 8-21) 。 

格式 Al 、 格 式 A2 均 印 成 软 纸 的 复写 形式 ,复写 份 数 可 根据 各 厂 情 况 自 定 。 


7.20 封面 和 文件 用 纸 


(1) 封面 格式 种 类 

1) 用 于 横 式 装订 工艺 文件 (格式 B1) ( 表 8-22 ) 。 

2) 用 于 竖 式 装订 工艺 文件 (格式 B2) ( 表 8-23 ) 。 

(2) 工艺 文件 用 纸 (格式 B3) ( 表 8-24) 。 

工艺 文件 更 改 通知 单 (RA) 各 空格 的 填写 内 容 。 

(1) ~ (4) 产品 的 型 号 、 名 称 、 零 部 件 图 号 、 名 称 均 按 被 更 改 的 文件 填写 。 
(5) 被 更 改 文件 的 名 称 及 编号 。 

(6) 更 改 标记 及 更 改 处 数 同 格式 1 的 空格 (8) 、 空 格 (9). 
(7) 更 改 后 实施 日 期 。 

(8) 更 改 理由 。 

(9) 更 改 前 的 制品 处 理 意 见 。 

(10) 更 改 前 的 文件 内 容 或 简 图 。 

(11) 更 改 后 的 文件 内 容 或 简 图 。 

(12) 更 改 通 知 单 发 往 的 部 门 。 

(13) 需 同 时 更 改 的 资料 名 称 。 

(14) ~ (16) 会 签 部 门 的 名 称 。 

(17) 备用 。 

(18) ~ (25) 各 职能 人 员 签 名 。 

(26) 产品 代号 。 
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表 8-20 工艺 文件 更 改 通知 单 (格式 Al) 
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工艺 文件 更 改 通知 单 
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表 8-21 工艺 文件 更 改 通知 单 (格式 A2) 


工艺 文件 更 改 通知 单 





(企业 名 称 ) F 编号 








产品 型 号 产品 代号 文件 名 称 及 编号 更 改 实 施 日 期 
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表 8-22 ”封面 格式 (格式 B1) 











[产品 型 号 及 名 称 ] (1) 
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表 8-23 


封面 格式 (格式 B2) 








[产品 型 号 及 名 称 ] (1) 








[工艺 文件 名 称 ](2) 








[文件 编号 ] (10) 





设计 (3) 





审核 (4) 





标准 (4) 





会 签 (6) 
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表 8-24 工艺 文件 用 纸 (格式 B3) 
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(27) 专业 工种 。 
工艺 文件 更 改 通知 单 (格式 A2) 各 空格 的 填写 内 容 : 


(1) ~ (4) 产品 的 型 号 、 名 称 、 零 部 件 图 号 、 名 称 均 按 被 更 改 的 文件 填写 。 





(5) 被 更 改 文件 的 名 称 及 编号 。 

(6) 更 改 标记 及 更 改 处 数 同 格式 1 的 空格 (8) 、 空 格 (9). 
(7) 更 改 后 实施 日 期 。 

(8) 更 改 理由 。 

(9) 更 改 前 的 制品 处 理 意 见 。 

(10) 更 改 前 的 文件 内 容 或 简 图 。 

(11) 更 改 后 的 文件 内 容 或 简 图 。 

(12) 更 改 通 知 单 发 往 的 部 门 。 

(13) 需 同时 更 改 的 资料 名 称 。 

(14) ~ (16) 会 签 部 门 的 名 称 。 

(17) 备用 。 

(18) ~ (25) 各 职能 人 员 签 名 。 

(26) 产品 代号 。 

(27) 专业 工种 。 

封面 格式 (格式 B1) 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) 用 仿宋 体 或 正楷 填写 产品 的 型 号 及 名 称 。 
(2) 填写 工艺 文件 名 称 。 

(3) ~ (7) 各 职能 人 员 和 单位 领导 签名 。 
(8) 填写 企业 名 称 ， 需 要 时 可 在 其 后 填写 使 用 该 文件 的 车 间 名 称 。 
(9) 填写 该 文件 的 批准 日 期 。 

(10) 按 JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

封面 格式 (格式 B2) 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) 用 仿宋 体 或 正楷 填写 产品 的 型 号 及 名 称 。 
(2) 填写 工艺 文件 名 称 。 

(3) ~ (7) 各 职能 人 员 和 单位 领导 签名 。 
(8) 填写 企业 名 称 ， 需 要 时 可 在 其 后 填写 使 用 该 文件 的 车 间 名 称 。 
(9) 填写 该 文件 的 批准 日 期 。 

(10) 按 JB/T 9166 填写 文件 编号 。 

工艺 文件 用 纸 (格式 B3) 各 空格 的 填写 内 容 : 
(1) 填写 企业 名 称 。 

(2) 填写 产品 型 号 、 名 称 及 文件 名 称 。 

(3) FX JB/T 9166 填写 文件 编号 。 





















































表 6-22 ”机 械 加 工 工 序 操作 指 


导 卡 上 请 ( 格 式 27a) 





25 60 机 械 加 工 工 序 操作 指导 卡片 
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注 :机 械 加 工 工序 操作 指导 卡片 (格式 27a) 各 空格 的 填写 内 容 :(1) 填 写 该 工序 执行 车 间 工段 的 名 称 或 代号 。(2) 、 (3) 填 号 该 工序 这 代号 和 名 称 。 


别 填写 有 关切 前 液 名 称 及 牌号 。(8) ~ (10) 按 工时 定额 填写 。(11) 按 操作 工 步 顺序 填写 。(12) 填 写 有 关 加 工 内 容 及 对 机 床 、 工 装 
度 、 公 差 数 值 。(15) ~ (17 ) 按 全 数 检 验 N 件 检 一 件 .日 检 N 件 或 月 检 N 件 分 别 填写 。(18) 按 “关键 .重要 .一般 ”的 重要 度 等 级 填写 。(19 ) 按 不 同 记 录 、 检 测 记 录 卡 波动 图 、 控 制图 分 别 填写 。(20) ~ (23 ) 按 有 关 工 艺 规定 填写 。(24 ) 填写 使 用 的 


刀具 、 量 具 等 工装 名 称 。 





À 








(4) 工 件 的 材料 牌号 。(5) (6) 按 工艺 规程 填写 的 基本 要 求 填 写 设 备 名 称 。(7) 按 工艺 要 求 , 分 


` 操 作 的 要 领 ,注意 事项 等 。(13 ) 按 轴 径 .孔径 、 形 位 公差 、 表 面 粗糙 度 等 要 求 填 写 。(14 ) 按 空格 (13 ) 要 求 ,填写 精 
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